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Institution  of  Civil  Engineers.   VII  401. 
Iron  and  Steel  Institute.   I  51,  VIII  460,  XI  637, 

XII  «87. 

Italien.    Eisenerzausfuhr  1899  bis  1901.    VI  345. 

—  Stahl-  und  Eisenindustrie  1900.    III  174. 

—  Zollschutz  und  nationale  Arbeit.    IV  244. 
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J. 

Japan.  Stahlwerk  der  japanischen  Regierung  auf  der 
Insel  Kiushin.    IV  240. 

—  Nene  Anlagen   auf  dem   staatlichen  Eisenwerke. 

VI  350. 

Jubiläum.    Das  200jührige  J.   der  Uraler  Roheisen- 
industrie.   VIII  40!). 
Jubiläumsstiftuno  der  deutschen   Industrie.    III  181, 

VII  41 W. 

K. 

Kabel.  Das  unterseeische  Kahclnetz  der  Krde.  VI  355. 
Kanalisirung.    Verband   für  K.  der  Mosel   und  der 

Saar.    XII  681). 
Kesselbleche.    Risse  in  K.    VIII  464. 
Kesselschüsse.    Herstellung  grofser  K.  und  schwerer 
nahtloser  Rohre.    Von  Ehrhardt.    V  253. 

—  Herstellung  nahtloser  K.  ohne  S<  hweifsung.  X  579. 
Ketlen.    Lage   der   K.  -  Fabrication    in  Deutschland. 

iv  iaa. 

Kieselsäure.  Trennung  der  Wolfram-  und  K.  XII  671. 
Kinzua -Viaduct  in  Nordamerika.  Von  Krahm.  I  22. 
Klein,  Eduard  f.   II  126. 

Kleinasien.    Bedarf  an  Hufeisen  in  K.    III  180. 
Kleinbahnen.   VI  353. 

Kohlen.    K.-Berghau  in  IvOthringen.    VI  348. 

—  Concurrenz amerikanischer  K. im  Mittelmeer.  III  176. 

—  Englische  Kohlen-Cnmmission.    II  117. 

—  Französische  Schiffahrtsprämien  u.  amerikanische  K. 
VII  407. 

Kohlenstoff.    Bestimmung  von  graphitischem   K.  in 
Gufs-  und  Roheisen.    IV  212. 
Kolben  zur  Bestimmung  des  K.  in  Eisen  und  Stahl. 
Von  A.  Kleine.    XI  614. 

—  Neuer  Apparat  zur  Bestimmung  von  K.  in  Eisen 
und  Stahl.    Von  Dr.  F.  West  hoff*.    X  553. 

—  Wiederholte  Benutzung  des  Doppelehlorides  von 
Kupfer  und  Kalium  zur  Auflösung  von  Stahl  oder 
Eisen  bei  der  K. -Bestimmung.    1  21. 

—  Schwankungen  von  K.  und  Phosphor  im  Flufseisen. 
Von  Axel  Wnhlherg.    II  82. 

Koks.    Aschengehalt  des  K.    V  204. 

—  Gestehungskosten  für  K.    X  583. 

—  Kokserzeugung.    XI  637. 

—  Koksiudustrie  in  Neu-Süd- Wales.    VI  346. 

—  Kokskosten  in  England  nnd  Amerika.    I  54. 
Koksöfen.    Leuchtgas  aus  K.    II  90. 
Kraftgasanlagen.    Neuerungen  an  K.    I  51. 

—  Versuch  an  einer  K.    tX  532. 

Krahn.  Giefs-Rollk.  des  Martinwerks  von  Hark  ort 
&  Sohn.    Von  Ad.  Schuchart  sc».    II  HO. 

Krupphalle  (Ausstellung).    X  541. 

Kruppsche  Panzerplatten  in  der  französischen  Kammer. 
Von  .1.  Castner.    VII  384. 

Kugelförmige  Wandungen.  Widerstandsfähigkeit  k.  W. 
gegen  änfseren  Ueberdrnck.    IX  53t». 

Kup|>hing^apparat   „Automat"    von    Bleichen  &  Co. 

JL,. 

Laboratorium,  siderochemisches  I  12  und  49. 
Ladefähigkeit.     Erhöhung  der    L.    der  Güterwagen. 

Lahnrevier.  Eisenerzbergbau.    V  278. 
Landwirtschaftliche  Maschinen.    Fabrication  I.  M.  in 

Deutschland.    VI  352. 
Leuchtgas  aus  Koksöfen.    II  90. 

—  Apparat  zur  Analyse  von  I..    V  280. 
Lieferungsvorschriften  für  Eiseneoiistructionen  von  Ga< 

behältern.    I  54. 
Löffel.     Geschichtliches    über   die    Bleehl.  •  Industrie. 
III  180. 

Löhnung.  Prämicnsvstcm  bei  der  Arbeits  !,.  I  30. 
Amerikanische  Lohnverreelinungsmcthode.    IV  21»!. 


LohnzahlungsbOcher  für  minderjährige  Arbeiter.  X 1 1 095. 

Lothringen,  Kohlenbergbau.    VI  348. 

-  Minetteablagerutig  des  lothringischen  Jura.  Von 

Dr.  Kohlmann.    IX  493.  X  554. 
Löthversuche  mit  _Fer.ohx-.    VIII  466. 


M. 

Magneteisenstein.     Ein    ungarisches  manganhaltiges 

M.- Lager.    VIII  461. 
Magnetische  Materialien.  Verhültuifs  der  magnetischen 

Eigenschaften  zum  elektrischen  Leitvermögen  tu.  M. 

Von  E.  Gumlich.    VI  330. 
Mangan.   Bestimmung  des  M.  im  Spiegeleisen.   V  281. 

—  Mafsanalytische  Bestimmung  des  M.    VIII  446. 
Manganerze,  Gehaltsbcstimmungen.    II  79. 
Marktberichte.    II  120.  VI  II  469. 
Martinanlagen.    Amerikanische  Sicmens-M.  Von  Jllies. 

XII  045. 

Martinblöcke.   Inhomogenität  der  weichen  basischen  M. 

Von  Adolf  Riemer.    V  209. 
Martinkippofen  als  Roheisenfrischapparat.    IV  213. 
Martinofen.    Der  erste  M.  in  Australien.    XII  «592. 
Martinprocels.    Besondere   Art  des   Erzprocesses  im 

Martinofen.  Von  W.  Schmidhammer.    XII  651. 

—  Entfernung  des  Silieiums  im  M.    XI  638. 

—  Thomas-  oder  Martin-Pr.    I  35. 
Materialprüfung.    l'ongrefs  in  Budapest.    Von  Dr.  H. 

Wedding.    I  12. 
Metallgehalt.    Bestimmung  des  M.  der  Erze.   VI  333. 
Mexiko.    Fahrt  des  Am.  Inst,  of  Min.  Eng.  nuch  M. 

II  115. 

Militär-technische  Hochschule.    I  55. 

Minetie- Ablagerung    des   lothringischen   Jura.  Von 

Dr.  Kohlmann.    IX  493,  X  554. 
Mischer.  Neuere  Roheisen-M.   Von  X.ickbcr.   VI  307. 
Mittheilungen  aus  dem  Eisenhüttenlaboratorium.    I  21. 

II  79,  IV  211,  V  280,  VI  333,  VII  386,  VIII  440, 

X  552,  XI  614.  XII  670. 
Moissanscher  Schmelzofen.   X  583. 
Mond-6as.    Versorgung  mit  M.    XII  694. 
Montanindustrie.   Gegenwärtige  Lage  der  russischen  M. 

Von  Dr.  Neumark.    V  272. 
Monterey,  Stahlwerke.    II  116,  VII  404. 

IV. 

Nachrufe.    Klein,  Eduard.    II  12*5. 

—  Ott,  Josef.    VIII  475. 

—  Ntreckert,  Wilhelm.    IX  537. 

-  Wandesieben,  Hermann.    II  127. 
Nagelschmieden    der    Wallonen.      Von    V.  Ritter 

von  Schwarz.    I  15.  II  98. 
Nahtlose  Rohre  (siebe  Rohre). 

Nebenerzeugnisse.  Fortschritte  in  der  Gewinnung  von 
Theer  und  Ammoniak  aus  den  Gasen  der  Hochöfen 
und  Generatoren.    IX  509. 

Neu-Sud-Wales.  Koksindustrie.    VI  316. 

Neuwalzen  (siehe  Walzen). 

Nevada.    Wolframerzlager  in  N.    VIII  461. 

Nickel  und  das  Stahlsyndicat.    III  170. 

Nomenclatur  der  Metallographie.   XII  087. 

Nordamerika  (siehe  Amerika). 

Nordwestl.  Gruppe  s.  V.  d.  K.  u.  St.  I. 

Normalprofile.  V  291. 

O. 

Obere  See.    Eisenerzeugung.    III  175. 

-  Eisenerz- Verladungen.    IV  212. 
Kisenerz -Verschiffungen  1901.    VI  348. 

Oberschlesien     Eisenhütte  O.    I  46,  XI  632. 
Oesterreich-Ungarn,  Eiseiieurtellfruge.  III  189,  XII  099. 
Kisenerzausfuhr  189*)  bis  1901.    VI  345. 

—  Flufseisen-  und  Stahlerzeugung  IH90  his  10OO. 
VI  347. 
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Osnabrücker  Geleisemuseum  (Ausstellung).    XII  600. 
Ostafrika.    Schmiede  in  Deutech-O.    I  55. 
Ott,  Josef  f.  VIII  475. 

P. 

Panzgrplatten^lärtungsprocefs.    VI  363. 

—  Kruppsche  P.  in  der  französischen  Kammer.  Von 
J.  (Wner.    VII  984. 

Palente.  D.  R.  P.  and  Gebrauchsmuster.  139,  II  109, 

III  164,  IV  231,  V283,  VI  335,  VII  395,  VIII  448, 
IX  521,  X  572,  XI  62«,  XII  678. 

—  Britische  P.    IX  523. 
Oesterreich  ische  P.    IV  234.  IX  523. 

1'.  der  Vereinigten  Staaten.    143,  II  110,  III  168, 

IV  234.  V  286,  VI  335».  VII  896,  VIII  451, 
IX  524.  X  575,  XI  628,  XII  680. 

-  Patent-Statistik  für  1901.    XI  624. 
Phosphor.     Absonderung  von  Ph.  im  Eisen.  Von 
E.  Schott.    VIII  461. 

—  Schnelle  P.-Bestimmung.  Von  Dr.Ramorino.  VII 386. 

—  Schwankungen  von  Kohlenstoff  und  P.  im  Flufs- 
eisen.    Von  Axel  Wahlberg.    II  82. 

Portland-Cement   Eisen-P.   XII  659  und  694. 

Portovecchio,  Hochofenanlage.  Von  0.  Martin.  II  67. 

Prämiensystem  bei  der  Arbeitslöhnung.    I  36. 

Preisausschreiben,  betr.  Betriebsmittel  für  schnell- 
fahrende Personenzüge.    VI  843. 

Preulsen.  Das  höhere  hüttenmännische  Unterrichts- 
wesen  in  P.    XI  589,  XII  667. 

—  Die  königl.  preußischen  Eisenhütten  1900.  III  187. 
Prüfung  von  Eisen  und  Stahl  an  eingekerbten  Stücken. 

Von  M.  Rudeloff.    VII  374,  Vlfi  425. 
Pyrometer.    Von  H.  Wanner.    IV  207. 

—  Photometrischc  P.    V  295. 


Apparat  zur  Untersuchung  von  R.  V  281. 
Cona 


ngrefs  für  gewerblichen  R.  XII  685. 
Referate  und  kleinere  Mittheilungen.    I  52,  II  117, 
III  173,  IV  238,  V291,  VI  344,  VII  403,  VIII  460. 
IX  528,  X  582,  XI  641,  XII  689. 
Rendsburg.    Stahl-  und  Walzwerk.    VI  »51. 
Resicza-Eisenwerke.    I  13. 

Rheinisch  •  Westfälische  Industrie  -  Ausstellung  siehe 

Ausstellung. 
Risse  in  Kesselblcchen.    VIII  464. 
Roheisen^  de»  Siegerlandes  und  seine  Verarbeitung. 

—  R.-Gestehungskostcn  in  Südwales.    I  54. 

—  R.-Statistik  (siehe  das  betr.  Land). 
Roheisenfrischapparat.  Martinkippofen  als  R.  IV  213. 
Roheisenmiscber,  neuere.    Von  Nockher.    VI  307. 
Rohre.  Herstellung  grofser  Kesselschüsse  und  schwerer 

nahtloser  R.    Von  Ehrhardt    V  253. 

—  R.  der  Coolgardie -Wasserleitung.    VIII  466. 
Röhrenofen  für  bestimmte  Temperaturen.    IV  212. 
Rollkrahn  (siehe  Krahn). 

Rulsland.    Gegenwärtige  Lage  der  rassischen  Montan- 
industrie.   Von  Dr.  Neumark.    V  272. 

1900.    III  175. 


Saarrevier.     Entwicklung  der  Eisenindustrie  im  S. 
XII  689. 

Scheibenräder-Walzwerk.    VI  313. 
Schienen.    Der  Falkstofs.    XII  693. 
-  Neuwalzen  alter  Eisenbahnsch.    VI  351. 
Schiffahrtscongrels,   IX.  internationaler.    VIII  459, 
XI  634. 

Schiffahrtsprämien.  Französische  S.  und  amerikanische 

Kohle.    VII  407. 
Schiffbau.    Entwicklung  des  amerikanischen  Sch.  im 

letzten  Jahrzehnt    Von  Oswald  Flamm.    I  30. 


Schiffbautechnische  Gesellschaft.   VII  402. 
Schlacken.  Schwefelgehalt  von  S.  und  Hüttenproducten. 

Von  H.  von  Jüptner    VII  387,  VIII  432. 
Schlagwetterexplosionen  über  Tage.    VIII  468. 
Schmelzen.    Birne  zum  gleichzeitigen  Einschmelzen 

und  Raffiniren  von  Metallen.    X  550. 
Schmelzofen.    Modificirter  Moissanscher  S.    X  583. 
Schmiede  in  Deutsch- Ostafrika.    I  55. 
Schmiedeisen.    Omentirung  von  S.    Von  Dr.  Leo. 

VIII  438. 

Schmiedekrähne.   Elektrische  Drehvorrichtung  für  Sch. 

Von  Alf.  Willaredt.    VII  380  (siehe  auch  XII  669,. 
Schnelldrehstahl,  s.  Stahl. 

Schnellverkehr.    Dampf locomotive  und  S.   VI  342. 
Schweden.    Eisenerzausfuhr  1899  bis  1901.    VI  345. 
Schwefel.  Abänderung  des  Wiborgh-Kolbens  zur  eolori- 
metrischen  S. -Bestimmung.    XII  671. 

—  Colorimetrische  Methode  zur  Bestimmung  des  S. 
im  Roheisen.    IV  211,  VI  333. 

—  Entfernung  des  S.  aus  dem  Koks  und  Roheisen  im 
(/npolofen.   Von  P.  Reusch.    VIII  416. 

—  S.-Gehalt  von  Schlacken  und  Hüttenproducten. 
Von  H.  von  Jüptner.    VII  387,  VIII  432. 

Schweiz.    Eisengewinnung  im  Haslithal.    V  298. 
Schwelgas.    Gasmotoren  mit  S.-Betrieb.    XII  691. 
Schwellen.    Eisenbahn-8.  aus  alten  Flufseisenschienen. 
X  584. 

Selbstentlader  mit  hoher  Ladefähigkeit.    IX  534. 
Selbstkosten,  s.  Gestehungskosten. 
Selen.    Eisen-8.- Verbindungen.    IV  211. 
Sibirische  Eisenbahn.   VI  854. 
Siderochemisches  Laboratorium.   I  12  nnd  49. 
Sieoerland.    Roheisen  des  8.  und  seine  Verarbeitung. 

II  114. 

V.  Siemens'  Verdienste  um  grobe  Eisenbahn  Unter- 
nehmungen.  VIII  468. 

Siemens -Martin -Anlagen,  amerikanische.  Von  Jllies. 
XII  645. 

Silicium.  Bestimmung  des  S.  in  hochhaltigem  Ferro- 
silicium  mittels  Natriumsuperoxyd.    VIII  447. 

—  Bestimmung  des  S.  im  Stahl.   X  552. 

—  Entfernung  des  S.  im  Martinproccfs.   XI  638. 

—  Zustand  des  8.  in  Eisengnfs  und  geringhaltigem 
Ferrosilicium.    IV  239,  VIII  446. 

Simplon-Tunnel.   XII  687. 

Spanien.  Eisenersausfuhr  1899  bis  1901.    VI  845. 

—  Spanischer  Anthracit    IV  242. 
Staatseisenbabn.    Vermehrte  Arbeitsgelegenheit  durch 

die  preufsische  St-Verwaltung.    X  585. 
Stahl,   Ausdehnung  verschiedener  St-Sorten  bei  hohen 
Temperaturen.    IX  533. 

—  Bestimmung  der  Umwandlungsvorgänge  des  St. 
nach  der  Methode  der  Autdehnungsmessnngen. 
XII  691. 

—  Gestehungskosten  von  St  in  Süd- Wales.    I  54. 

—  Giebelers  Specialstahl.    VIII  463. 

—  Hcrdofcn-Stihlboreitung  in  den  Vereinigten  Staaten. 

III  172. 

—  Kruppscher  Werkzeugstahl  für  Schnellbetrieb.  IV238. 

—  Neuer  St.  (Caspar  &  Oertel).    IV  238. 

—  Prüfung  von  Eisen  und  St  an  angekerbten  Stücken. 
Von  M.  Rudeloff.   VII  374.  VIII  425. 

—  Schnelldrehstahl.   VIII  464,  IX  528,  X  579,  XI  615. 

—  Thermo  •  Elektrizität  von  St.  nnd  Ferro  •  Nickel. 
V  297. 

Stahlwerk  von  Monterey  in  Mexico.  II  116,  VII  104. 
Das  Barrow-Hämntit-St.    IV  241. 

—  St.  der  japanischen  Regierung  auf  der  Insel  Kiushiu. 

IV  240. 

Statistisches  (s.  unter  dem  betr.  Land), 
i  Staubmefsapparat.    V  265. 
Stauventil  nach  Kicfsdbach.  IX  520,  X  571,  XII  670. 
Stiftung.  Jubiläums  St.  der  deutschen  Industrie.  III  181. 
Strecken,  Wilhelm  f.   IX  537. 

Sulfid,  kristallinisches,  im  Roheisen.   I  21. 
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T. 

Talbotverfahren    und    combinirter    Besscincr  ■  Murtin- 

Procefs.    Von  E.  Holz.    I  I  und  50,  III  152. 
Tarifpolitik.   IV  24; i. 

Technische  Versuchsanstalten.  Thätigkcit  der  könig- 
lich t.  V.  im  Rechnungsjahr  1900.    I  52. 

Theer.  Fortschritte  in  der  »icwinnung  von  Th.  und 
Ammoniak  aus  den  (iaseu  der  Hochöfen  und  (Jcne- 
ratoren.    IX  50». 

Theerfarben.  Die  deutsche  Th.-Industrie  in  englischer 
Beleuchtung.    IX  535. 

Theisens  «iasicinigungsverfahreii.    VII  371.  X  551. 

Thermo-Elektricität  von  Stahl  und  Ferro  Nickel.  V  207. 

Thomasprocels.    Th.   oder  Martin  -Proccfs.    I  35. 

-  Th.-  ..der  Bertrand-Thicl Procefs.    II  104. 
Tiegelofen.   Elektrischer  Widerstands-T.  aus  Magnesia 

für  Laboratoriumszwecke.    IV  212. 
Titaneisen.   Von  K.  Rahlscn.    VI  32«;. 
Titerstellung  von  Kaliumpermanganattösung  mit  Eisen. 

X  552. 

Transportvorrichtung.     Druckluft  ,  "  Führung*-  und 

Sehleppvorricbtung  von  Vollkonmier.    VII  372. 
Trust    Der  amerikanische  Billion-T.    VII  408. 
Tunnel.   Simplon-T.    XII  «iH7. 
Tunner-Dcnkmal.    VIII  400. 

i;. 

Ungarn.    Ausflug  nach  dem  Süden  U.    I  13  und  4!). 

-  Berg-  und  Hüttenwesen  1800  und  1900.    VI  :t48. 

—  ManganhaltigesMagncteisensteinlagerinU.  VIII 4»H. 
United  States  Steel  Corporation.   III  1!H>. 
Unlauterer  Wettbewerb.   Die  Stellung  der  gewerblichen 

Kreise  zur  Frage  des  ti.  \V.    XI  «!42. 
Untergrundbahn  in  Herlin.    Von  Fralim.    III  120. 
Unterrichtswesen.   Das  höhere  hiittenmiinnisrhe  I".  in 

PreiifM-n.    XI  580,  XII  «Wi7. 
Unterseeboote.    Versuchsfahrten  mit  französischen  V. 

III  170. 

Unterseekabel.   VI  355. 

Ural.  Conferenz  der  U raier  Chemiker  in  Jekaterinburg. 
VIII  440. 

-  Da»  200jiihrigc  Jubiläum   der   Uraler  Roheisen- 
industrie.   VIII  409. 

Versorgung  der  U.- Werke  mit  mineralischen  Brenn- 
stoffen aus  Central  Sibirien.    VIII  4(57. 

V. 

Ventil.  Stau- V. nach  Kiefselbaeh.  IX  520,  X  571,  XII  07«). 
Verband  für  KaniilUirnng  der  Mosel  und  der  Saar. 
XII  «»89. 

Centralverband  deutscher  Industrieller.    IX  527. 
Verein  deutscher  Eisenhüttenleute.  Vereins  Nachrichten. 

I  G4,  II  I2«j.  III  100,  IV  247.  V  300.  VI  350, 
VII  412,  VIII  475.  IX  51n,  X  58*,  XI  0-M.  XII  700. 

—  Hauptversammlung  um  10.  Februar  in  Düsseldorf. 
V  240. 

—  VorstnndssiUung    am    II.  Januar    in  Düsseldorf. 
III  I.H.). 

—  Vorstandssitzung  am  23.  März  in  Düsseldorf.  VII  112. 
Verein  deutscher  Eisen-  und  Stahlindustrieller.  I  X  525. 

—  ■  Nordwestliche  «irii|tpe  des  V.  d.  K-  u.  St.- 1 . 

Vorstnndssitzung  am  It.  Januar  in  Dl.    II  127. 

—  Bekanntmachung,   betr.    Roheisen   als  Ballastans 
riistung  für  Seeschiffe.    III  10n. 

Vereine  (sonstige). 

—  Verein  der  Montan-.  Eisen-  u.  Maschinen-Industriellen 
in  (»esterreich.    IV  237. 

-  Verein   deutscher   Fabriken    feuerfester   Produkte.  I 

II  115. 

—  Verein  deutscher  Ingenieure  Berliner  B.V.,  VI  344; 
Mittelthiiringer  U.  V.,  VIII  454;   Sicirener  B  V 
II  114. 

Verein  deutscher  Ma-chii.cnl.un- Anstalten.    1X  527. 


Vereine  (sonstige). 

—  Verein  deutscher  Maschinen-Ingenieure.  151,  VI  343, 
X  581,  XII  Öftti. 

—  Verein  für  die  bergbaulichen  Interessen  im  Ober- 
bergamtsbezirke  Dortmund.    XI  «34. 

Verein  für  Eisenbahnkunde.  VI  342,  VIII  450, 
X  580. 

--  Verein  zur  Beförderung  des  Cewerbfleifses.  X  57». 
Verein  zur  Wahrung  der  gemeinsamen  wirtschaft- 
lichen   Interessen    in    Rheinland    und  Westfalen. 

xii  im. 

Vereinigte  Staaten  (siehe  auch  Amerika). 
-  Bessemerstahlldöeke-  und  Schienen- Erzeugung  1001. 
VII  403.  b  h 

Ein-  und  Ausfuhr  von  Eisen,  Stahl  und  Maschinen 
1890  bis  1001.    V  203. 

—  Eisenerzeugung  am  Oberen  See.    III  175. 

—  Eisengießereien  am  1.  Jauuar  1002.    VI  348. 

—  Herdofen-Stahlbeieitung.    III  172. 

—  Martinstahlerzeugung  1001.    X  582. 

—  Roheisenerzeugung  1001.    V  202. 

—  Roheisenerzeugung  ( Wochenloistung».  III  174. 
--  Walzdraht-  und  Drahtnügel-Erzeugnng.    X  582. 

—  United  States  Steel  Corporation.    III  100. 
Versuchsanstalten.  Thütigkeitder  königl.  technischen  V. 

im  Rechnungsjahr  10ÜO.    I  52. 
Viaduct.    Kinzua-V.  in  Nordamerika.  Von  Frahm.  I  22. 
Vollkommers    Druckluft  -  Füliruugs-    und  Sehleppvor- 

riehtung.    Vll  372. 

W. 

Wallonen.     Nagelschmiede   der    W.     Von   C.  Ritter 

von  Schwarz.    I  15,  II  08. 
Walzwerke.    Blc<  hwalzwerksanlage  der  Carnegie  Steel 

Co  in  lloincstead.    Von  Hermann  Jllies.   III  140. 

—  Blockwalzwerk  der  Köchlingschen  Eisenwerke.  Von 
W.  Schnell.    VIII  413. 

—  Die  neue  Walzwerksanlage  der  Dortmunder  Union. 
Von  Hugo  Brauns.    XI  501. 

—  050er  Duo-Reversirstrafse  mit  elektrisch  fahrbaren 
Rollgiingeti  in  Friedenshütte.    IV  198. 

—  Scheibenräder-Walzwerk.    VI  313. 

—  Wann  ist  die  Anlage  eines  Blockwalzwerks  an- 
gebracht?   Von  «i.  v.  Bechen.    III  151. 

Walzwerkseinrichtungen  deHiegenwart.  II  105.  VII 303. 
Hohlkaininwalzeu  mit  innerem  Angriff  der  Spindeln 
für  W.    Von  R.  M.  Daelen.    IV  105. 

—  Neuwalzen  alter  Eisenbahnschienen.    VI  351. 
Wandesieben.  Hermann  f.    II  127. 

Wärmöfen.    Neu»  Einrichtung  für  Block -W.  von  F.  H. 

Daniels.    Von  W.  Daelen;    VIII  41«;. 
Wasserleitung.  Die  Rohre  der  dolgardie-W.  VIII  40«. 
Weilsblechabfälle.    Frachten  für  W.    1  54. 
Werkzeugstahl  fs.  Stahl». 

West  of  Scotland  Iron  and  Steel  Institute.  Vll  :too, 
VIII  157. 

Wiborgh-Kolben.    Abänderung  des  W.  zur  colonmetri- 

schen  Schwctelbcstimmung.    XII  «>71. 
Widerstandsfähigkeit  kugelförmiger  Wandungen  gegen 

iiufscrvn  l'eberdrnek.    IX  53«». 
Winderhitzer.    Von  (i.  Teichgräber.    VI  323. 
Wolfram.  Bestimmung  des  W.  im  Wolframslahl.  XII  07«». 
Wolframerz  Lager  in  Nevada.    VIII  101, 
Wolframsäure.     Trennung  der   \\ .    und  Kieselsaure. 

XII  «71. 

Zugabsperrvorrichtung  für  Flammrohrkessel.    V  205- 
Zollschutz  und  nationale  Arbeit  in  Italien.    IV  244. 
Zolltarif.    Der  neue  deutsche  /,.    V  2!»0. 
Zusammenlegung    englischer    Eisenwerke.     III  100. 
IV  240. 

Zuschriften  an  die  Redaction.  I  35,  II  104,  III  152, 
IV  213.  V  282,  Vll  3-11,  IX  52«»,  X  571,  XI  015, 

xii  «u;7. 
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II.  Autorenverzeichnifs. 


Bahisen,  E.    Ueber  Titaneisen.    VI  320. 

V  Bechen,  6.  Wann  i*t  die  Anlage  eines  Blockwalz- 
werk«, angebracht?    III  151. 

Beneke.  Richard.  Einiges  über  den  Cnpolofenbetricb. 
XI  610. 

Brauns,  Hugo.  Die  neue  Walzwcrksanlage  der  Dort- 
munder Union.    XI  601. 

Bueck.H.  A.  Das  Cartellwcsen.  XI  «18  (siehe .auch  033). 

C  astner.  J.  Kruppsche  Panzerplatten  in  der  französischen 
Kammer.    VII  384. 

Daelen,  R.  M.  Ueber  Hohlkaiumwalzen  mit  innerem 
Angriff  der  Spindeln  für  Walzwerke.    IV  195. 

Daelen,  Vif.  Neue  Hinrichtung  für  Block  wiirmöfen  von 
V.  H.  Daniel».    VIII  410. 

Ehrhardt  Ueber  Herstellung  grofser  Kesselschüssc 
and  schwerer  nahtloser  Bohre.    V  253. 

Flamm.  Oswald.  Bericht  über  den  Vortrag  von  Tjard 
Schwarz:  Die  Entwicklung  des  amerikanischen 
Schiffbaues  im  letzten  Jahrzehnt.    I  30. 

Frahm.    Der  Kinzua- Vioduct  in  Nordamerika.    I  22. 

—  Die  elektrische  Hoch-  und  Untergrundbahn  in 
Berlin.    III  129. 

Garrctt,  Wm.    Die  moderne  Praxis  des  Drahtziehen» 

und  ihre  Ergebnisse.    X  545. 
Geuvy,  Alexander.    Aschengehalt  des  Koks.    V  294. 
Grau.     Herstellung   von   Giefsereiroheisen    und  der 

Gießereibetrieb  im  allgemeinen.    I  5  (vergl.  auch 

I  40). 

Gumlicb,  E.  Ueber  das  Vcrhäitnifs  der  magnetischen 
Eigenschaften  zum  elektrischen  Leitvet  mögen  mag- 
netischer Materialien.    VI  330. 

Hilgenstock,  R.  W.  Neuere  amerikanische  (iebläse- 
maschinen.    IV  203. 

Holz,  E.  Talbotverfahren  und  combinirter  Bessemer- 
Martin-Proeefs.    I  1  (vergl.  auch  I  50). 

Blies.    Hermann.     Amerikanische    Siemens  •  Martin- 
Anlagen.    XII  045. 
-  Neue  Blechwalzwerks- Anlage  der  Carnegie  Steel  Co. 
in  Homestead,  Pa.    III  140. 

Ischewsky.  Basilius.  Zur  Verwendung  von  Braunstein 
im  Hochofen.    IV  240. 

von  JQptfier,  H.  Der  Schwefelgehalt  von  Schlacken 
und  Hüttenproductcn.    VII  387.  VIII  432. 

Kleine.  A.  Kolben  zur  Bestimmung  des  Kohlenstoffs 
in  Eisen  und  Stahl.    XI  014. 

Kohlmann,  Dr.  Die  Minetteablageriing  des  lothringischen 
Jura.    IX  493,  X  554. 

Leo.  Dr.    Cementirnng  von  Schmicdeisen.    VIII  438. 

Lurmann,  Fritz  W.  Die  durch  Hochofengas  betriebene 
Geblasemaschine  auf  der  „Niederrheinischeu  Hütte" 
bei  Duisburg-Hochfeld.    V  291. 

—  Die  Eliza-Hoehofcnanlage.    II  70. 

Martin,  6eorg.    Die  Hochofenanlage  von  L'ortoveeehio. 

II  67. 

Mulaeek,  Otto.  Schnelldrelistähle  und  deren  Anwendung. 
VIII  454. 


Reusen 
und 
Riemer 


Naske.  Theodor.  Colorimetrische  Methode  zur  Be- 
stimmung des  Schwefels  im  Roheisen.    VI  333. 

Neumark,  Dr.  Zur  gegenwartigen  Lage  der  russischen 
Montanindustrie.    V  272. 

Nockher.    Neuere  RoheiRenmischer.    VI  307. 

Osann,  Bernhard.  Beiträge  zur  Frage  der  (ü.htgas- 
reinigung.    III  153  (vergl.  auch  V  282,  VII  391). 

—  Interessante  Erscheinungen  beim  Hofofengange  und 
ihre  Erklärung.   V  258. 

—  Zur  Frage  der  Prüfung,  Beurtheilung  and  Eintheilung 
von  Giefsereiroheisen  und  Uufseisen.    VI  316. 

Ramorino,  Dr.  Karl.    Schnelle  Phosphorbestimmung. 

VII  380. 

P.    Entfernung  des  Schwefels  aus  dem  Koks 
Boheisen  im  Cupolofen.    VII I  415. 
Adolf.     Ueber   Inhomogenität   der  weichen 
basischen  Martinblofke.    V  209. 
Rosambert,  Ch.    Beitrag  zur  Losung  der  Fragt-  der 

Bewerthuug  von  Eisenerzen.    IX  503. 
Rudeloff,  M.    Prüfung  von  Eisen  und  Stahl  an  ein- 
gekerbten Stücken.    VII  374,  VIII  425. 
Schmidhammer.  W.  Eine  besondere  Art  des  Erzprocesses 

im  Martinofen.    XII  051. 
Schnell,  W.  Blockwalzwerk  derKochlingscben  Eisen-  und 
Stahlwerke  in  Völklingen  a.  d.  Saar.   VIII  413. 
Schott.   E.    Absonderung  von   Phosphor   im  Eisen. 

VIII  401. 

Schrödter,  E.  Die  neuere  Entwicklung  der  nord- 
amerikanisclun  Eisenindustrie.    VI  34)1. 

Schuchart  sen.,  Ad.  Gicfsrollkrahn  des  Martinwerks 
von  Beter  Harkort  &  Sohn  in  Wetter  a.  d.  Ruhr. 
II  80. 

von  Schwarz,  C.  Ritter.  Die  Nagelsch mieden  der 
Wallonen.    1  15,  TI  98. 

Sieverts,  W.  Vorrichtung  zur  Entnahme  von  Gas- 
proben aus  Heixkanälen.    VI  333. 

Simmersbach,  Oscar.  Doppelte  Gasfange  in  Sulin, 
Südrufsland.    XI  013. 

—  Neue  (rebläsernnscbine  für  die  Pastuchoffschen  An- 
thracithochöfen  in  Sulin,  Südrufsland.    IX  488. 

Teichgräber,  G.    Bedingungen  eines  guten  Hochofen 

ganges.    II  77. 
-  Ueber  Winderhitzer.    VI  323. 
Theisen.  Eduard.    Theisens  Centi  ifngal-Gasreiiiignngs- 

verfahren.    VII  371. 
Wahlberg,  Axel.    Schwankungen  von  Kohlenstoff  und 

Phosphor  im  Flufsciscn.    II  82. 
Wanner,  H.    Ueber  ein  neues  Pyrometer.    IV  207. 
Wedding.  Dr.  H.  Vom  Internationalen  Matcrialpriifungs- 

Congrcfs  in  Budapest    I  12  (vergl.  auch  I  4!*). 
Wencelius,  A.    Analyse  der  Hochofen-  und  Generator- 
gase.   IX  506,  XII  663. 
Westhoff,  Dr.  F.    Neuer  Apparat  zur  Bestimmung  von 

Kohlenstoff  in  Eisen  und  Stahl.    X  553. 
Willaredt.  Alf.  Elektrische  Dreh  Vorrichtung  fürSchmiede- 

kiähne.    VII  :t«0  (vergl.  an.  Ii  XII  00!>i. 
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III.  Patentverzeichnifs. 


Deutsche  Reichspatente. 

\  Kinase  I.  Aufbereitung. 

1 22  8:t:i.  SchQchiermann  &  Kremer.  Einrichtung  zur 
gleichtnüfsigen  Vertheilung  der  Kohle  in 
Trockenthürmen.    I  41. 

124  «IG.  Maschinenbau -Anstalt  Humboldt.  Verfahren 
und  Vorrichtung  zum  Entwässern  und  Mischen 
von  Feinkohle  nn<l  Kohlensehlamm.    V  28-1. 

IU  I  «88.  Georg  Kentier  und  Ferdinand  Steinen.  Ver- 
fuhren und  Vorrichtung  zur  magnetischen 
Scheidung,  insbesondere  von  sebwarhmag- 
netisehem  <iut.    IV  23». 

UM  «hh.  Maschinenbau -Anstalt  Humboldt.  Verfuhren 
und  Vorrichtung  zum  Beseitigen  von  I.etten- 
sehiehten  und  zum  beschleunigten  Entwässern 
von  Feinkohle  in  Trockenthürmen.    IV  233. 

121  «oo.  The  Sulphide  Corporation,  Limited.  Vor 
riehtnng  zur  magnetischen  Anfhereitung. 
IV  232. 

121  «91.  The  Sulphide  Corporation,  Limited.  Vor 

riehtnng  zur  nassen  magnetischen  Anfhe- 
reitung.   IV  232. 

126  «93.  W.  J.  Bartsch.     Mehrsiebige  Setzmaschine. 

127  791.  Mechernicher  Bergwerks-Actien-Verein.  Ver- 

fahren der  elektromagnetischen  Anfhereitung 
zur  gleichzeitigen  Trennung  mehrerer  Stoffe 
von  verschiedener  magnetischer  Erregbarkeit. 
XI  «26. 

Klasse  5.  Itergban. 

133009.  Simon  Zabka.    Vorrichtung  zur  (Jewinnung 

von  unter  Wasser  erhohrtem  üut.    I  41. 
121010.  Friedrich  Günther.  Sehachtversehlnfs.  III  165. 

Klasse  7.  Blech-  und  Drahterzengaug. 
120  993.  Julius  Raffloer  und  Otto  Struwe.  Verfahren 

zur  Herstellung  von  Pflugscharen.    1  42. 

122  213.  Eschweiler  Eisenwalzwerk,  AcL-Ges.  Vor- 

richtung zur  Herstellung  geschweifter  Gas- 
rohren.   I  42. 

122  033.  Carl  Schurmann.    Hohlwalze.    I  39. 

122  934.  Carl  Friedrich  Göhmann.  Vorrichtung  zur 
Befestigung  schmieileiserner,  ringförmiger 
Scheiben  auf  sehmiedeisernen ,  gezogenen 
Köhren  ohne  Lothiing.    1  39. 

122  941.  Landeker  &  Albert.  Verfahren  und  Vor- 
richtung zur  Herstellung  /.weitheiliger  Riem- 
scheihen  aus  Blech.    I  39. 

122  99t».  Otto  Klatte.    Verfahren  und  Vorrichtung  zur 

Herstellung  von   nahtlosen   Röhren,  Kessel- 
stöfsen  und  dergl.    II  110. 
123«)91.  John  Arthur  Hampton  und  Henry  H.  Keates. 

Verfahren  nnd  Walzwerk  zur  Herstellung  von 
Kohren  aus  vollen  Blöcken.    III  165. 

123  151.  Perrins  Limited.    Verfallen  zur  Herstellung 

von  Mctullmhrcii  mit  metallenen]  SehutzMag. 
III  164. 

123  41«.  Emst  Fischer.  Schlepperwagen  mit  vertieal 
heb-  und  senkharem  Mitnehmer.    III  167. 

123  417.  Wilhelm  Schwiethal.  Verfahren  zur  Herstellung 
konischer  Kohren  aus  Hl. eh.    II  Iii». 

123  41H.  Friedrich  Albert.  Verfahren  zur  Herstellung 
von  nahtlosen  Ahzweigiingsstncken  Mi)  Rohr- 
leitungen.    III  1«"). 


123  419. 
123  422. 

123  717. 
123718. 

124  3«7. 

1-21  380. 
124  820. 

124  823. 

124  824. 

124  825. 
124  82*5. 
124  833. 
124  834. 

124  937. 

125  018. 

125  019. 

125  111. 

125  112. 
125  1 13. 
125  288. 
125  289. 

125  290. 

125  291. 

12«  112. 

12«  117. 

120  232. 


Wilhelm  Brandt.    Verfahren  zur  Herstellung 
von  Hohlkörpern  aus  Wellblech.    II  H>9. 
Landeker  &  Albert.  Verfahren  zur  Herstellung 
von  Stufenscheiben.    III  167. 
Emil  Keller  und  Franz  Holey.  Verfahren  zur 
Herstellung  von  Wellrohren.    III  16«. 
Otto  Asche.    Blechhaltevorrichtung  fiir  Zieh 
pressen.    III  1«6. 

Albert  Schmitz.  Verfahren  zur  Herstellung 
von  Kohren,  deren  Wandungen  aus  mehreren 
zusammengeschweifsten  Lagen  bestehen.  IV 
233. 

Dampikessel-  und  Gasometerfabrik,  vormals 
A.  Wilke  &  Co.   Bleehriehtemaschine.   V  2H4. 


m.  b.  H.  Verfahren  nnd  Vor- 
richtung zur  Herstellung  von  hohlen  Kost- 
staben.    IV  2X1. 

George  lohn  Hoskins.  Maschine  zur  Herstellung 
von  Köhren  aus  gebogenen  Metallplntten  durch 
Vereinigung  ihrer  Ränder  mittels  Schlief*- 
Stangen.    IV  232. 

Carl  Twer  sen.  Verfahren  zur  Herstellung 
geschweifster  Röhren  kleineren  Durchmessers. 
IV  232. 

BerkenhoH  &  Orebes.    Rolle  oder  stufen 
sebeibe  für  Drahtziehmaschinen.    V  2H4. 
Siegener  Eisenindustrie,  A.-6.  Verfahren  zum 
Tempern  von  Feinblechen.    IV  231. 
Joseph   Röttgen.    Ofen   zum  Erhitzen  oder 
(Hüben  von  Blechen  und  dergl.    IV  231. 
George  William  Green.    Maschine  zum  ein- 
biegen der  Ränder  gekrümmter  Schmiedeisen- 
oder  Stahlplatten.    IV  233. 
Hugo  Kleinert.    Blechglühofen  mit  mehreren 
bintereinanderangeordneten  Kammern.  I V 232. 
Eisenhüttenwerk  MarienhOtte,  A.-G.,  vormals 
Schlittgen  &  Haase  Eisenhüttenwerk  Mallmitz. 
Schntzvorrichtungfür  Maschinen  mitstofsendetu 
dang,  besonders  Ziehpressen.    VI  338. 
Georg  Lösslein  und  Friedrich  Stettner.  Ver- 
fahren zur  Herstellung  von  Riemenscheiben. 

VI  338. 

Edward  William  Mc  Kenna.  Verfahren  und 
Walzwerk  zur  Profilirung  abgenutzter  Eisen- 
bahnschienen.   VI  3:1«. 

P.  W.  Hassel.    Walzwerk  zum  gleichzeitigen 
Auswalzen  mehrerer  Roststäbe.    VI  335. 
Leo  Kunst.    Walzwerk  zur  Herstellung  von 
Hnfstabeisen.    VI  33«. 

Jos.  Gicshoidt.  Walzwerk  zum  <}ner-Answnl/eii 
hohler  Körper.  VI  338. 
Ascherslebener  Maschinenbau  -  Actiengesell- 
schaft  vorm.  W.  Schmidt  dt  Co.  Vorrichtung 
zum  Autreiben  von  Kehr- Walzwerken.  IX  522. 
D eutsch-Oesterreichische  Mannesmannröhren- 
Werke.  .Speisevorrichtung  für  l'ilgerschritt- 
Walzwerke.    VI  336. 

Josef  Gieshoidt.    (Jucrwalzwerk  mit  parallel 

oder  geneigt  zum  Werkstück  gelagerten  Walzen. 

VII  396. 

Gustav  Wilke.    Vorrichtung  zum  Filiformen 
von  röhr-  und  topffönnig  vorgebildeten  Hohl 
korpern  durch  Fressen  mittels  Druckfliissigkeit. 
VI  337. 

Rudolf  Chillingworth.     Verfahren   zur  Her 
Stellung  zwei  oder  mchrtheiliger  Blrehrienien- 
seheiben.    VIII  449. 

John  Michael  Engelbert  Baakes.  Drahthaspel 
mit  sell.sttlnitiger  Drabtablegung.    VIII  45o. 
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126  233.  Nils  Sljernström.  Verfahren  zur  Herstellung 
von  «toppein andigen  Körpern  mit  Kanülen 
für  die  Oirculation  von  Flüssigkeiten  und 
Gasen.    VI  338. 

126  426.  Dampfkessel-  und  Gasometerfabrik  vormals 
A.  Wilke  &  Co.  Vorrichtung  zum  Kippen 
der  oberen  Walze  bei  Blechbiegemaschinen. 
VIII  449. 

126  648.  Thomas  Morrison.  Verfahren  und  Vorrichtung 
zum  Auswalzen  von  Schienen.    IX  522. 

120  700.  Dr.  Vandeleur  Burton.  Vorrichtung  zum  Aus- 
dehnen oder  Aufweiten  von  Hohlkörpern  unter 
Anwendung  eines  aus  nachgiebigem  Material 
bestehenden  Futters.    VIII  450. 

126  780.  William  John  Glover  und  St.  Helens  Cable 

Works.     Ziehrolle    für  Drahtziehmaschinen. 

XI  026. 

1-26  884.  Landeker  &  Albert.  Verfahren  zur  Herstellung 
von  Radnaben.    X  573. 

127  273.  Friedrich  Boecker  Philipp  Sohn.  Vorrichtung 

zum  selhstthätigen  Umführen  von  Walzdraht, 

Handeisen  und  dergl.    VIII  450. 
127  420.  Ebel  4  Lohmann.   Vorrichtung  zur  Erzeugung 

von  Hohlkörpern  aus  Blech.    VIII  449. 
127  597.  Dr.  Kart  Michaelis.    Gesenk  zum  Prägen  oder 

Tressen.    XII  679. 
127  598.  George  Adam  Weber.  Gewalztes  Winkeleisen. 

XII  679. 

127  812.  Schwelmer  Eisenwerk  Müller  &  Co..  A.-G. 

Verfahren  und  Vorrichtung  zur  Herstellung 
von  Tonnen  aus  Metallblech.    XII  678. 

Klasse  10.  Brennstoffe. 

122  7!*).  Heinrich  Koppers.    Liegender  Koksofen  mit 

getrennter  Zufuhr  von  Heizgas  und  Vcr- 
hrennungslnft  und  ohne  Zugnmkehr  im  Ofen. 
I  41. 

126  329.  Alphans  Custodia.  Verfahren,  schlechtbackende 

Kohlen,  besonders  Braunkohlen,  verkokungs- 
fahiger  zu  machen.    VI  338. 

Klasse  12.   Chemische  Apparate. 

127  779.  Julius  Schwager.  Vorrichtung  zum  Abscheiden 

von  festen  und  flüssigen  Stoffen  aus  Gasen 
mittels  Hohlkcgelstumpfflüchen.    XI  626. 

Klasse  18.  Eisenerzeugung. 

123  592.  Buderussche  Eisenwerke.   Doppelter  Gicht- 

verschlufs  für  Schachtofen.    III  166. 

123  593.  Frederick  Winslow  Hawkins  und  Edward  Joseph 
Lynn.  Verfahren  zum  Reinigen  von  Kisen 
nnd  anderen  Metallen.    III  166. 

123  594.  Jacob  Maurer.  Rückkohlungsverfahrcn  ohne 
nnverhaltnifsmafsige  Steigerung  des  Mangan- 
gehaltes.   III  165. 

123  595.  Carl  Emming.  Mechanische  Rührvorrichtung 
für  Puddelöfen.    HI  160. 

123  699.  Albrecht  Storek.  Verfahren  zur  Kntkohlung 
von  flüssigem  Roheisen  im  Vorherde  eines 
Cupolofens.    III  164. 

12-»  332.  Fabrik  feuerfester  und  säurefester  Producte 
A.-6.  Verfahren  zum  Speisen  der  Winderhitzer 
mit  vorgewärmter  Luft.    VII  396. 

12«  091.  A.  J.  Rossi,  J.  M.  Naugthon  und  W.  0.  Edmonds. 

Verfahren  zur  Gewinnung  des  Titans  uns 
titan haltigen  Eisenerzen.    VII  395. 

126179.  Georg  Woelfel.  Verfahren  zur  Wiederherstellung 
von  verbranntem  Stahl.    VI  337. 

120  723.  George  W.  Mc  Clure.  Steinerner  Winderhitzer 
mit  drei  i-oncentrischen  Feuerzügen.  X  573. 
126  837.  R.  M.  Oaelen.  Kupplung  für  Schwengel  und 
Muhle  von  Beschickirogs  - Vorrichtungen  für 
Herdöfen.    X  572. 


XI 

126  997.  Louis  Michel  Ballier  und  Societe  des  carbures 

metalliques.  Verfahren  zur  Rückkohlung  von 
Flutseisen  mittels  Culciumcarhid  oder  eines 
anderen  Alkalierdcarbids.    X  573. 

127  226.  Carl  Caspar  und  Friedrich  Vertel.  Mangan- 

armer, gegebenenfalls  auch  Nickel  enthaltender 
Chroin-Silieiurostahl  nebst  Verfahren  zu  seiner 
Herstellung.    X  574. 
127  571.  Simon  Peter  Kettering.   Drehbarer  Frisehofen. 
X  573. 

127  864.  Cart  Fr.  Eckert  jr.  Verfahren  zur  Herstellung 
von  Chrouieisen  in  einem  mit  Kohlenfnttcr 
ausgekleideten  Martinofen.    XII  678. 

Klasse  20.  Bahnbetrieb. 

122  817.  Ernst  Hecke).  Mitnehmer  für  maschinelle 
Streckeiilorderungcn.    1  41. 

12«  097.  Actiengesellschaft  für  Feld-  und  Kleinbahnen- 
Bedarf  vormals  Orenstein  4  Koppel.  Neil 
klemme  für  Seilhüngebahnen.    VI  336. 

127  071.  Karl  Bratuscheck.  Aufhängung  der  Last  oder 
des  Lasthehiilters  (Fördcrgefitfs  und  dergl.) 
an  einer  Hängebahn  mit  wellenförmigem 
Langenprofil,  bei  welcher  die  Traggestelle 
oder  die  Lasten  selbst  von  Zugkraftorgaucn 
von  einander  entfernt  gehalten  »erden.  X  574. 

127  502.  Heinrich  KückenhÖner.  Seilführnngsrolle  mit 
auswechselbarem  Einsatz.    XI  627. 

127  601.  H.  Grimberg  jr.  Zur  Seite  drehbare  Seilschutz- 
rolle für  maschinelle  Streckenforderungen. 
XII  679. 

127  637.  Kurt  Knelschowsky.  Vorrichtung  zum  selbst- 
thütigen  Aufrichten  nnd  Umlegen  des  Mit- 
nehme« für  Kettenförderungen.    XI  626. 

Klasse  21.   Elektrische  Apparate. 

1  126606.  Gysinge  Aktiebolag.  Elektrischer  Ofen,  bei 
welchem  die  Beschickung  durch  in  derselben 
erregte  lnductionsströme  erhitzt  bezw.  ge- 
schmolzen wird.    X  573. 

127  089.  FaustO  Morani.  Elektrodenträger  mit  gekühlter 
Contacttläche  für  elektrische  Oefen.    X  574. 

127  340.  Ramon  Chavarria-Contardo.  Durch  Bestrahlung 
wirkender  elektrischer  Ofen  mit  contiuuirlicher 
Beschickung.    XI  627. 

127  700.  Ramon  Chavarria  -  Contardo.  Elektrischer, 
durch  Lie.htbogenbestrahlung  betriebener  Ofen 
in  Gestalt  einer  um  ihre  Schwingungszapfen 
drehbaren,  geschlosseneu  Birne.    XII  679. 

127  833.  Emil  Grauer.  Vorrichtung  für  elektrochemische 
n. clektrothermischc  SchmelzarbeiUii.  XII  678. 

Klasse  21.  Feuernngsanlagcu. 

122  718.  Charles  Groll.  Feuerung  mit  Drehrost.  I  40. 

122  719.  W.  Slaby.  Vorrichtung  zur  Rauchvcrbrennimg 
hei  Feuerungen,  bei  denen  Luft  mittels  Strahl- 
gebläses  eingeführt  wird.    I  41. 

122  720.  Henry  Tmesdell.   Roststab.   I  40. 

122  807.  Ernst  Schmatolla.  Feuerungsanlage  für  Tiegel- 
öfen.   I  40. 

122  808.  Ernst  Schmatolla.  Wärinesneieheranlage.  140. 
122  810.  Max  Wagner.    Kohlenstaubfeuerung.    1  40. 

122  925.  Gustav  Schneider  und  Gerhard  Oertz.  Feuerung 

mit  Unterbeschiokuiig.    I  39. 
I2H85.  R.  Steinau.    Feuerthiir.    II  109. 

123  346.  Bernh.  Cohnen.    Muschinenmafsig  beschickte 

Feuerung.    III  167. 
123 826.  Julius  Pinlsch.    Generator.    III  167. 

124  682.  Fichet  &  Heurtey.   Gaserzensrcr.    IV  231. 

124  990.  Dr.  Hans  Wislicenus  und  J.  Jsaachsen.  Vor- 

richtung zur  Verdünnung  der  im  Schornstein 
aufsteigenden  Gase.    IV  232. 

125  459.  H.Lipffert.  Kau.  h verzehrende  Feuerung.  V I  337. 
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für  Rege- 
Anlage. 


m 294.  Albert  Fischer.  Ventilnnordnung 
nerativöfen.    VII  390. 

126  397.  Eugen   Knetschowsky,  Feuerung* 

VIII  450. 

127  145.  Hugo  Gottlebe.  Mittlerer  Rostbalken  für  Plan- 

roste.   XI  627. 
127  190.  William  Grimshaw  Stones.  Verthcilungsvor- 

richtung  für  den  Staubgehalt  des  Brennstoffes 

bei  Beschickungsvorrichtungen  von  Feuerungs- 

anlagen.    X  574. 
127  191.  Vereinigte  Maschinenfabrik 

Maschinenbau  -  Gesellschaft 

Sicherheitsvorrichtung  zur 

Explosionen  in  Gasleitungen 

Hochofenbetrieben.    VIII  451). 
127  523.  Georg  Schwabach.  Verfahren  zur  Erzeugung 

von  künstlichem  Zug  bei  Feuerungen.   XI  027. 

Klasse  27.  Gebläse. 

128094.  Francois  Timmermans.  Druck-  bezw.  Saug 
klappen  •  Anordnung  für  Gehläsemaschinen. 
III  104. 

123  997.  Eduard  König.    Ventil  für  Gebläsemasehiuen. 
II  110. 


Augsburg  und 
Nürnberg  A.-G. 

Verhütung  von 
bei  Hütten-  und 


123  442. 
126  335. 


126  215. 
126  490. 
126491. 

126  035. 

127  541. 

127  »551. 

127  652. 
127  9:30. 


31.   tiiofserei  und  Formeret. 

Lambert  Laguesse.  Kernstütze.  III  167. 
Koch  &  Kassebaum.  Cupolofe»  mit  Vor- 
wärmnng  des  Gehläsewindes  durch  die  Ab- 
hitze des  Ofens.  VII  396. 
The  Sturtevant  Engineering  Co.  Ltd.  Cupol- 
ofen  mit  Vorwärmuug  de»  Gebläsewinden. 
VIII  449. 

Otto  Michael  und  Wilhelm  Kleinvogel.  Tiegel- 
ofen mit  Vorwärmung  der  Tiegel  durch  die 
Abhitze  des  Ofens.  VIII  449. 
Henri  Härmet.  Verfahren  zur  Herstellung 
von  dichten  Stahlgufsblöcken  durch  mecha- 
nischen Drnck  in  Hielt  nach  oben  verjüngen- 
der Form.    VIII  450. 

Gebr.  Hannemann  &  Courth,  G  m.  b.  H.  Ver- 
fahren zum  Giefsen  von  Dübeln.    IX  522. 
Ernst  Förster.    Verfahren  und  Vorrichtung 
zur  maschinellen  Herstellung  von  Uohrkernen. 
XII  078. 

Otto  Müller.  Formmascbine  zur  doppelseitigen 
Pressung  der  Formen  mit  drehbarer  Formen- 
trägerplättc.    XI  626. 

Bruno  Aschheim.    Einrichtung  zum  (Ücl'sen 
von  Stablplatten  und  derg).    XII  679. 
Sylvester  Alphonse  Cosgrave.    Verfahren  zur 
Herstellung  von  Mctullblöcken  durch  Verhuud- 
gufs.    XI  627. 


Klasse  40.  Hüttenwesen. 

124  290.  John  Brown  Francis  Herreshoff.  Aufgebe- 
vorrichtung für  Röstöfen  und  dergl.    II  110. 

126  492.  Richard  Charles  Balter.    Verfahren  zur  Her- 

stellung von  Borrnetallen  unter  gleichzeitiger 
Gewinnung  von  Calciumoarbid.    VIII  448. 

127  414.  H.  L.  Demmler,  P.  A.  Bethmont  und  F.  C.  G. 

Arbola.     Alumininmnickelbronze.     XII  678. 

Klasse  48.   Chemische,  Metallbearbeitung. 

122  837.  New  Process  Coating  Co.  Vorrichtung  zum 
Verzinken  langgestreckter  Gegenstände.    I  41. 

127  415.  New  Process  Coating  Company.  Vorrichtung 
zum  Verzinken  eiserner  Gegenstände  in  einem 
auf  einem  Bleibode  ruhenden  Zinkhad.  XI  627. 

127  542.  Hubert  Polte.  Verfahren  und  Vorrichtung 
zum  Beizen  und  Trocknen  zu  verzinkender 
langgestreckter  Gegenstände.    XII  (»79. 


Kl.  4».    Mechanische  Metallbearbeitung. 

122  971.  Gesellschaft  für  Huberpressung,  C.  Huber 

tt  Co.  Verfahren  und  Vorrichtung  zum  Formen 
und  Vereinigen  hohler  und  flacher  Metall- 
körper mittels  hochgespannter  Druckflüssig- 
keit.    1  42 

122  972.  Gesellschaft  für  Haberpressung,  C.  Huber 

&  Co.     Verfahren  und  Vorrichtung  zur  Er- 
höhung der  zulässigen  Druckbeanspnichung 
bei  Reeipienten.    III  105. 
128375.  Otto  Schramm.    Verfahren  zum  Harten  von 
Eisen.    III  166. 

123  500.  Fahrzeugfabrik  Eisenach.  Zusammenlegbare 

Feldschmiede.    III  167. 

123  600.  Kaspar  Schumacher.  Dampf  hydraulische  Ar- 
beitsmaschine mit  im  Winkel  zum  hydrau- 
lischen Arbeitscylinder  gelegenem  Damp'ftreib- 
apparate.    II  109. 

123  728.  „Kronprinz  *,  ActiengesellschaH  für  Metall- 
industrie. Verfahren  zum  Härten  von  Stahl- 
drnht,  Stahlbändern  und  dergl.    III  166. 

123  729.  Adrien  Grobet.  Elektrischer  Ofen  zum  Er- 
wärmen beliebiger  Gegenstände  auf  vorbe- 
stimmte Temperatur.    Iii  164. 

128  802.  L.  Merlin.  Kaltsäge  mit  gegenüber  dem  Tische 
heb-  und 'senkbarem  Kreissageblatt.    II  109. 

123  895.  Wilhelm  Köhler.    Schwanzhammer.    III  105. 

124  301.  Eduard  Eschmann.    Verfahren  zum  Harten 

von  Stahl.    III  164. 
124  385.  Hugo  John.    Scheere  mit  ziehendem  Schnitt 

zum  Zerschneiden  von  Profileisen.     V  284. 
124  589.  Prinz  &  Kremer  und  Rudolf  Haddenstock. 

Verfahren  zum   Härten   von  Stahl.    V  284. 
124  071.  Friedrich  Pich.    Paste  zum  Hartlöthen  Ton 

Gulseisen.    V  283. 
124  073.  A.  Schröder.    Antrieb  für  Schmiedepressen. 

IV  231. 

124  708.  C.  Prött.    Schmiedegesenk.    IV  233. 

124  891.  Robert  Berninghaus  &  Söhne.  Biegeverfall  reu 

zur   Erzielung  rechtwinkliger  und  scharfer 

Biegungskanten.    IV  232. 

124  Samuel  Heman  Thurston.  Verfahren  zum 
l'luttiren  eines  Metalls  mit  einem  andern. 
IV  232. 

126  027.  R.  M.  Daelen.  Druckwasserpresse  mit  anf- 
rechtstehendem  Gerüst.    VI  337. 

125  028.  Frederick  William  Tannett- Walker.  Hydrau- 

lischer Fallhiimnnr.    VI  337. 

125(187.  Joh.  Burkhardt.  Stangenlallhammcr  mit  Zahn- 
stangenantrieb.   VI  337. 

125 (WS.  Allgemeine   Thermitgesellschaft   m.   b.  H. 

Verfahren  zum  Vereinigen  metallischer  Körper 
miteinander  durch  ein  mittels  Aluminium 
aus  seinen  Verbindungen  ausgeschiedenes 
flüssiges  Metall.    VI  330. 

125  1 19.  Peter  Heintz.  Sandstrahlgebläseinundstück. 
VI  338. 

125  170.  Hörder  Bergwerks-  und  Hütten-Verein.  Vor- 
richtung zur  Handhabung  schwerer  Schmiede- 
blöcke.    IX  522. 

125  227.  A.  E.  Rompa.  Vorrichtung  zum  Oehrungs- 
schneideu  von  Winkeleisen.    VI  .33h, 

125  418.  Carl  Engels.  Vorrichtung  zur  Regelung  der 
Gebläseluft  bei  Schraiedefeuern.    VI  33?. 

125  007.  Charles    Hill    Morgan.     Mechanische  Be- 

schickungsvorrichtung für  Glühöfen.  VI  335. 
126186.  Gustav  Möller.    Verfahren  zum  Glühen  vou 
Gegenständen  ans  oxvdirbarem  Metall  unter 
Vermeidung  von  Oxy<Ihildung.    VI  338. 

126  577.  Haniel   &   Lueg.       Block  -Veberhebe-  und 

Verschiebevorrichtung  für  .Schmiedepressen. 
X  573. 

126  57H.  G.  A.  Schulte.  Verfahren  zur  Herstellung 
von  Schraubstockhülsen.    X  573. 
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126  911.  Fritz  HQxethal.  Hammer  zum  centrischen 
P.inzielien  (Stauchen)  von  Köhren.    X  573. 

126  917.  Carl  Schlieper.  Vorrichtung  zum  .Schweiften 

von  Kettengliedern,  welche  gegen  Trennung 
durch  Zug  zu  sichern  sind.    X  572. 

127  128.  Friedrieh  Brauer.  Drehbarer  Ambofs.  X  574. 
127  17*.  Carl  Gustav  Meilsner.  Feilenabziehmaschine, 

X  574. 

127  19«.  Otto  Arlt  Vorrichtung  zum  Nieton.  Xl*27. 
127  374.  Allgemeine   Thermit  ■  Gesellschaft  m.  b.  H. 

Verfahren  znm  Schweifsen  von  Rohren  mit 
stumpf  aufeinander  gestellten  Rändern.  XI 1  678. 
127  409.  Frani  Syska.    Vorhalter  für  Nietmaschinen. 
IX  521. 

127  435.  Charles  de  los  Rice.  Maschine  zum  Preisen 
von  Hohlkörpern  mittels  Domes  und  Matrize. 
Xll  678. 

127  575.  Carl  Twer  seil.  Verfahren  und  Vorrichtung 
zum  Herrichten  der  Stabe  fiir  die  Hufeisen- 
fabrication.  XI 


Klnsse  oO.  Zerkleinerungsmaschinen. 


122  980. 

123  001. 


123  690. 

124  963. 


124  965. 

126  847. 

127  235. 
127  693. 


122  684. 
124  184. 

124  185. 

126  363. 

127  129. 


Th.  6roke.    Mehrfacher  Kollergang.    I  39. 
Edward  Chester  &  Co.,  Ltd.  Vorrichtung  an 
Kegelbrechern  zum  Einstellen  der  Brechcrwelle 
mittels    eines   verstellbar   gelagerten  Stntz- 
holzens.    II  110. 

Cornelius  Fredrik  Delfos.  Mablbahn  für 
Schleudermühlen.  III  164. 
Julius  Albert  Eisner.  Vorrichtung  zum  Ent- 
stäuben von  Gasen,  besonders  Gichtgasen, 
unter  Renntznng  von  durchbrochenen  Quer- 
wänden mit  versetzten  Durchbrechungen. 
IV  231. 

Friedrich  von  Hadeln.  Staubsammler.  IV"  231. 
Richard  Clucas.  Abstreicher  für  Walzen 
und  dergl.    VI  33«!. 

Wilhelm  Ermus-  Kollergnng  mit  auf-  und 
absteigenden  Läufern.  XI  627. 
Charles  Suttie.  Erzzerkleinerungsmaschine 
mit  einer  Zerkleinerungswalze  und  mit  meh- 
reren diese  umgebenden  Zerkleinerungsrollen. 
XII  679. 


81. 


Friedrich  Correll.  Eiscnhiihnliekohluntpistntion 
unter  Mitbenutzung  des  Lagerplatzes.  I  42. 
William  Garrett  und  John  Cabell  Cromwell. 

Vorrichtung  zum  Transport  von  Karren  und 
dergleichen.    V  284. 

Carl  Gaster.   Entladevorrirhtung  für  Wagen. 

J.  Jacobson.   Fördervorrichtung  für  körniges, 
ulveriges  oder  breiiges  Gut    VII  39*. 
ermann  Marcus.    Verfahren  zum  Fordern 
von    festen,    pulverformigen,    breiigen  oder 
flüssigen  Massen.    IX  522. 


Oesterreichische  Patente. 


Kl.  Sr. 

10.  4612.  Willy  Eydam.  Verfahren  zum  Brikettiren 
von  Braunkohle.    IV  234. 

10.  4945.  Moses  Waissbein.  Verfahren  nnd  Ofen  zur 
Brikettirung.    IV  234. 

10.  5647.  Camillo  Melhardt  Verfahren,  um  Brenn- 
materialien gegen  die  Einwirkung  der 
Atmosphärilien  zu  schützen.    IV  234. 

10.  6674.  Gustav  Oieling.  Verfahren  zur  Herstellung 
widerstandsfähiger  Koksbriketts    IX  523. 


10.  6836.  Josef  Wiesner.  Verfahren  zur  Verhinderung 

von  Kohlenstaubexplosionen.    IX  523. 
18.  548H.  Theodor  Jarchovsky.  Apparat  zum  Reinigen 

der  Hochofengichtgase.    IV  234. 
18.  5491.  August  Wagener.    Verfahren  und  Apparat 

zur  Entfernung  von  Flugstanb  aus  Hochofen- 

und  anderen  Gasen.    IV  234. 
18.  6549.  Francis  Louis  Sanitär,  Carevi  und  John  Law 

Smilh.    Stahlschmelzofen.    IX  523. 
16.  7050.  Societe   anonyme  pour  I  industrie   de  la 

magnesite.  Massive  Hochofenform  au«  Sinler- 

magnesit.    JX  523. 
24.  B841.  Thomas  Schimak.    Kegenerutivfeuenmtf  für 

Flammöfen.    IX  523. 
31.  6502.  Adolf  MQIIer.    Herstellung  von  Formen  Tür 

Kunstguß*  mittels  elastischer  Modelle.  IX  523. 


Britische  Patente. 


2  020/1901.  Emile  Gobbe.  Verfahren  zur  Ausnutzung 
der  Wärme  von  glühendem  Koks.  IX  523. 

15  005/1901.  James  Yate  Johnson.  Einrichtung  an 
Kohlenstampfwagen.    IX  523. 

22  333,1901.  Fritx  Baum.  Verfahren  zum  Aufbereiten 
von  Kohlen.    IX  523. 


Patente  der  Ver.  Staaten  Amerikas. 


Nr 

579. 


6*1470. 

'  661  549. 

«62445. 
6*2  513. 

6*2  610. 

6*2  9 1 6. 

662  923. 
«tKI  177. 

6(53  205. 

663  701. 
663  760. 
663  945. 
663  946. 

«64  001. 


664  128  | 
664  129.1 
664  193. 

664  426. 
664  645. 
6*4  892. 


William  A.  Leonard.  Vorrichtung  zum  Ver- 
zinnen oder  Verzinken  von  Nägeln  und  dergl. 
II  110. 

Joseph  Fawell  und  Joseph  E.  Schwab.  Walz 
werk.    I  44. 

Frank  E.  Parks.    Verfahren  zur  Herstellung 
blasenfreier  Stahlingots.    I  43. 
Cornelius  Kuhlewind.  Lager  Tür  Walzen.  144. 
Richard  G.  Wood.    Verfahren  zum  Walzen 
von  Blechen.    1  43. 

Johann  0.  E.  Trotz.  Anwärmöfen  für  Stahl- 
ingots.   1  43. 

Joseph  Daschbach.  Vorrichtung  zum  Halten 
von  Rundeisenstäben  während  des  Walzens. 

I  44. 

Edward  J.  Duff.   Gaserzeuger.    III  170. 
George  B.  Klink.  Düse  für  Gebläseöfen.  1  43. 
lohn  E.  Willis  Bovd  und  Jacob  Hill.  Düse 
für  Gebläseöfen.    I  43. 
Ambrose  Monell  und  Rees  James.  Herstellung 
von  HerdsUhl.    I  44. 

August  Johnson.    Magnetischer  Erzscheider. 

II  111. 

John  A.  Waldburger  und  William  J.  Smith. 

Giefspfannc  für  geschmolzenes  Metall.  l\l  170. 
John  A.  Waldburger  und  William  J.  Smith. 

Vorrichtung  zur  Entfernung  von  Metallkuchen 
aus  Gicfspfannen.    II  111. 
Adam  Nisbett  und  William  G.  Ives.  Walzwerk 
zum  Zerlegen  von  Hlten  Eisenbahnschienen  in 
Stalieisen.    II  111. 

William CCronemeyer.  Blechwalzwerk.  II  111. 

George  A.  Turnbull.    Vorrichtung  zur  Her- 
stellung von  Gitterblechen.    III  1*9. 
George  W.  Packer.   Fonnmnsc.hiiie.   III  168. 
Julian  Kennedy.    Walzwerk.    IV  234. 
Michel  J.  Paul.   Entladevorrichtung  für  Kohlen 
und  dergl.    III  1*8. 


Digitized  by  Google 


XIV 


666025.  Timothy  Long.  Vorrichtung  zum  Entlud™ 
von  Kohlen  un«l  dergl.    Iii  16!». 

(i65  102.  Frank  E.  Bachmann.  Vorrichtung  zum  Ab- 
fangen  der  Schlacke  beim  (liefsen.    II  III. 

»j»>5  196.  Gustav  Engdali.  Vorrichtung  zum  Beschicken 
von  Anwürmöfen.    III  168. 

«65  227.  Joseph 6. Johnston.  Fördervorrichtung.  III  170. 

665  2-15».  Louis  Mayer.  Krafthammer  mit  federnder 
Aufhängung.    III  16!). 

W15  254.  William  A.  Mc  Adams.  Auskleidung  für 
Schmelztiegel.    III  169. 

665  432.  Hugo  Hardh.    Hochofen.    III  170. 

«65  -163.  John  M.  Phillips  uud  John  J.  Flencing.  Vor- 
richtung zum  Sieben,  Wagen  und  Verladen 
von  Kohlen.    III  IHM. 

665  57-1.  Charles  A.  Morris.  Korder- Vorrichtung,  vor- 
zugsweise für  Kohlen.    V  285. 

«65  659.  Charles   J.   Johnson.     Draht» indemaschine. 

V  28»5. 

665  730.  Edward  J.  Duft.    (ia»crzenger.    V  287. 

•i»»6  7510.  Theodor LedermOller.  Rohrenwnlzwerk.  IV  235. 

«65  802.  Jacob  B.  RuH  und  Philipp  J.  Trüb.  Form 

iiiiiseliinc.    IV  235. 
6»35  8öl,  John  F.  BroadbeuL    Herdofen,  Anwürmöfen. 

V  284». 

«65  87«.  Robert  A.  Carter.  Mechanische  Puddelvor- 
riehtung.    IV  235. 

665  91!).  Claude  C.  Loder.  Vorrichtung  zum  Nieder- 
schlagen von  Flugstaub  und  (Jasen  für  Rost- 
Öfen.    IV  235. 

«05  5)73.  Warren  A.  Patterson.  Vorrichtung  zur  Her- 
stellung von  Briketts.    IV  235. 

«66  032.  \ Frank  L.  Llocum.   Verfahren  und  Vorrichtung 

«06  033.  (zur  Gaserzeugung.    V  285. 

«66 (HS.  Theodor  M.  Foote.  Drahtziehmaschine.  V  285. 

«06  057.  William  L.  Jones.    Walzwerk.    V  286. 

««6  123.  Samuel  T.  Wellman,  Charles  H.  Wellman  und 
John  W.  Seaver.  Vorrichtung  zum  Ausliehen 
von  h.gots.    V  286. 

»560  248.  James  A.  Scott.  Verschiebbarer  Ambofs  für 
Krtifthiimtner.    V  287. 

66«  705.  William  H.  Bradley.    Gaserzeuger.    V  288. 

«66  851.  John  Lanz.  Verfahren  zum  Walzen  von 
Werkstücken  mit  in  der  Längsrichtung  wech- 
selndem Querschnitt.    V  2H7. 

6W)  978.  Rudolph  RuetSChi.  Vorrichtung  zum  Nieder- 
sehlagen von  Klugstaub  aus  metallurgischen 
tiefen.    V  287. 

«07  131.  John  Jllingworth.  Vorrichtung  zum  Beschicken 
von  Schmelztiegeln.    V  28H. 

667  15»2.  William  R.  Craig.  Becherwerk  zum  Fordern 
von  F.rz.    V  288. 

667  198.  Charles  F.  Dicknisson.  Herstellung  von  Eisen- 
trägern.   V  288. 

067  335.  James  L.  Record.  Schüttrumpf  für  Kohlen 
oder  Erz.    VI  33!). 

««7  440.  William  S  Halsey.   Ladevorrichtung.   VI  335». 

«67  564.  John  H.  O  Donnell  und  William  D.  Pierson. 
Drahtziehmaschine.    VIII  451. 

667  577.  George  K.  Roberts.  Vorrichtung  zum  Aus- 
ziehen von  Blocken.    IX  524. 

«168  225.  Frederic  W.  C.  Schniewind.  Vorrichtung  zum 
Kühlen  und  Reinigen  der  Koksofengase.  IX  524. 


6«8  234.  Maximilian   M.   Luppes.  Vorrichtung 
Kühlen  von  Koks.    VIII  451. 

««8  402.  Part  B.  Elkins.    Koksofen.    VII  39«. 
j  ««8  450.  William  H.  Mc'Fadden.  Verschlufsvorrichtung 
für  die  fspfannenauslässe.    VII  397. 

«(»8 «65.  Curti8  H.  Veeder.  Sohmiedepressc.  VIII  451. 
I  «68  688.  Eugene  L.  Mc'Gary.  Walzenstuhl.  VII  35)6. 
|  (Mlu  7)(.  flucien  J.  Blake  und  Lawrence  N.  Morscher. 

iTa  -ö»  i  Verfahren  und  Vorrichtung  zur  magnetischen 
*  008  '*2  I.Erzscheidung.    VI  339.  ~ 
;  668  803.  Alleyne  Reynolds.   Tiegelofen.   VII  397. 
.  669012.  Julian  Kennedy,  (taafang  für  Hochöfen.  VI  339. 
|  669  145.  Peter  Charles  Patterson.    Vorrichtung  zum 

Ziehen  von  Röhren.    VII  397. 
i  «05(241  \  John  6-  Hodoson  und  Lawrence  A.  Norton. 

669  242./Kehrwalzwerk.    VII  397. 

«69  261  \ Edwin  Norton  und  Hurd  W.  Robinson.  An- 

669 265. J würmofen.    VII I  461. 

66!)  37«.  Thomas  V.  Allis.  Verfahren  zum  ununter 
brochenen  Auswalzen  von  Blechen.    Xll  080. 

669  377.  Addison  M.  Bacon.    Vorrichtung  zum  Aus- 

ziehen von  Koks  aus  Koksöfen.    XII  681. 
»»69  6!>6.  John   B.   F.   Herreshofi.     Vorrichtung  znm 

continuirlichen  (iiefsen  von  Platten.  IX  524. 
«69  859.  Axel  Sahlin.  Hochofenrast  mit  Wasserkühlung. 

XII  681. 

670039.  Henry  Stanyon.  Antricbsvorrichtung  für  dir 
Ziehscheibe  an  Sehoibenzichhankeii.  XI  «28. 
»570152.  Samuel  Forter.  Gaserzeuger.  XII  »JSI. 
«70 2«o.  Fred  W.  Watermann.  Winderhitzer.  Xll  «81. 
»370  317.  Eugene  Friedlander.  Blockzangen.  XI  «28. 
I  «70322.  Julian  Kennedy.    Vorrichtung  zum  Beschicken 

von  Hochöfen.    Xll  (>80. 
I  »»70  421.  Bernard Granville.  Drahtziehmaschine.  XI 628. 
'»70  453.  Andres  G.  Lundin.   »Mifsstahl.    X  575. 

670  775.  George  Weltden  Gasner.  Verfuhren  zur  Her 

Stillung  einer  Legirung  aus  Kisen  und  Wasser- 
stoff.   IX  524.  " 
»570  808.  John  C.  Perry.  Elektrisches  Seh  weifs\ erfahren. 
Xll  «81. 

«70  !>20.  Berlrand  C  V.  Luty.  Vorrichtung  zum  Walzen 
von  Blechen.    IX  521. 

671  137.  Joseph  G.  Johnston.  »iiefsereianlage.  X  575. 
(»71  431.  James  H.  Baker.    Maschine  zum  Lochen  von 

Blocken.    X  575. 

671  439.  Sigmund  V.  Huber.  Walzwerk  mit  Vorrichtung 
zum  Einstellen  der  Walzenlager.    XI  «28. 

«71  5»»3.  Harry  Perrius.  Verfahren  zum  Walzen  naht- 
loser Röhren.    X  575. 

«7185)3.  Alexander  Laughlin.  Coutinuirlieher  Anwänn- 
ofen.    IX  524. 

«7  1  985).  Samuel  E.  Oiescher  und  Alferd  J.  Diester.  Be- 
schickungsvorrichtung für  (iliihöfen.   Xll  »182. 

67Ä  198.  Samuel  S.  Wales.  Vorrichtung  zum  Aus- 
stoßen von  Blöcken.    Xll  «80. 

«72  381.  Alexander  Laughlin.   Anwürmöfen.   XII  «so. 

«72  417.  Adolphus  J.  Lustig.  Verfahren  und  Vorrich- 
tung zum  Gicf*eii  von  Blöcken.    Xll  682. 

«73  237.  Clarence  R.  Britton  und  Washington  L.  Ludlow. 
Reversirwalzwerk.    Xll  682. 

673  55t;.  John  M.  Hartmann.  Versehlufs  für  eiserne 
Stichlöcher.    Xll  «82. 

(»73  668.  George  A.  True.  Düse  für  (  upolöfen.  Xll  682. 
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IV.  Industrielle  Rundschau. 


Accumulatoren-Fabrik  Actiengesellschaft,  Berlin.  X  588. 
Actiengesellschaft  Bergwerksverein  Friedrich 

Hütte  zu  Mülheim  a.  d.  Rühr.   I  5«. 
Actiengesellschaft  .Eisenwerk  Kraft".    XII  «97. 
Actiengesellschaft  für  Federstahl •  Industrie, 

A.  Hirsch  &  Co.,  Cassel.  XII  «97. 
Actiengesellschaft  für  Hüttenbetrieb  zu  Meiderrch.  X  588, 
Actiengesellschaft  Rolandshutte  Weidenau-Sieg.  III  184. 
Berlm-Anhaltische  Maschinenbau-Actiengesellschaft  zu 

Berlin.    IX  537. 
Berliner  Actiengesellschaft  für  Eisengiefserei  und  Ma- 

sehinenfabhcation.   III  184. 
Berliner    Maschinenbau  -  Actiengesellschaft  vormals 

L.  Schwartzkoptf.    IV  241. 
Beritner  Werkzeugmaschinenfabrik,  Actiengesellschaft. 

vormals  L.  Sentker.   I  5«. 
Bielefelder  Maschinenfabrik  vormals  Dürkopp  &  Co. 

IV  214. 

Blechwalzwerk  Schulz  Knaudt,  Actiengesellschaft  zu 

Essen.   V  299. 
Braunschweigisch-Hannoversche  Maschinenfabrik,  A.-G.. 
Delligsen.   VII  411 


IX  537. 
Brückenbau  Flender, 

XI  «43. 


Actiengesellschaft  zu  Benrath. 


Buderussche  Eisenwerke  zu  Wetzlar.    VIII  473. 
Cito-Fahrrad-Werke  Köln-Klettenberg.   V  2119. 
Donnersmarckhütte.  Oberschlesische  Eisen-  und  Kohlen 

werke.  Actiengesellschaft.   XII  «97. 
Düsseldorfer  Eisenbahnbedarf,  vormals  Karl  Weyer  &Co 

III  185. 

Düsseldorfer  Eisenhüttengesellschaft.    II  I2">. 

Düsseldorfer  Eisen-  und  Drahtindustrie, 
schaff  zu  Düsseldorf.    1  57. 

Düsseldorfer  Maschinenbau-Actiengesellschaft  vormals 
J.  Losenhausen  zu  Düsseldorf.   VIII  474. 

Düsseldorfer  Röhrenindustrie.    II  125. 

Düsseldorf-Ratinger  Röhrenkesselfabrik.  vormals  Dürr 
&  Co.    XII  697. 

Eisenindustrie  zu  Menden  und  Schwerte,  Actiengesell- 
schaft in  Schwerte.   III  185. 

Eisenwerke  Gaggenau.  Actiengesellschaft  zu  Gaggenau. 

IV  245. 

Emaillirwerk  und  Metallwaarenfabrik  Silesia,  Aetien- 
Gesellschaft,  Paruschowitz,  O.-S.   XII  «98. 

Eschweiler  Maschinenbau -Actiengesellschaft  zu  Esch- 
weiler-Aue.   II  125. 

Faconeisen -Walzwerk  L.  Mannstaedt  &  Cie.,  Actien- 
gesellschaft zu  Kalk.    III  185. 

Friedrich  Thomee,  Actiengesellschaft,  Werdohl.  V  299. 

Ganz  &  Co..  Eisengiefserei  und  Maschinenfabriks- 
Actiengesellschaft,  Budapest.   XI  fi44. 

Gellivara  Erz-Actiengesellschaft.   V  390. 

Gelsenkirchener  Gufsstahl-  und  Eisenwerke  vormals 
Munscheid  &  Co.  zu  Gelsenkirchen.    III  18«. 

Georgs -Marien -Bergwerks,  und  Huttenverein,  Osna- 
brück.  I  57. 

Gesellschaft  der  Briansker  Eisenwerke,  Petersburg. 

VII  411. 

Gutehoffnungshütte.   Actienverein   für  Bergbau  und 

Hüftenbefrleb,  Oberhausen  2,  Rheinland.    I  58. 
Hagener  Gufsstahlwerke  in  Hagen.    III  18«. 
Hallesche  Maschinenfabrik  und  Eisengiefserei.  VI  355. 


Hannoversche  Eisengiefserei  in  Anderten.   V  30t). 

Hannoversche  Maschinenbau-Actiengesellschaft,  vorm. 

Georg  Egestorf!,  Linden  vor  Hannover.   VI  35«. 

Hasper  Eisen-  und  Stahlwerk.    II  125. 

Hein.  Lehmann  &  Co.,  Berlin    XII  «»7. 

Kalker  Werkzeugmaschinenfabrik  Breuer,  Schumacher 
&  Co.,  Actiengesellschaft  zu  Kalk  b.  Köln.  III  187. 

Kirchner  4t  Co.,  Actiengesellschaft  in  Leipzig-Seller- 
hausen.   IV  245. 

Königlich  preußische  Eisenhütten.    III  187. 

Langscheder  Walzwerk  und  Verzinkereien,  Actien- 
gesellschaft in  Langschede  a.  d.  Ruhr.    I  59. 

Maschinenbau  -  Actiengesellschaft  ..Union'1  in  Essen. 
I )  I  187. 

Maschinenbau-Actiengesellschaft  vorm.  Starke  &  Hoff- 
mann in  Hirschberg  i.  Schi.    III  187. 

Maschinenbau-Actiengesellschaft  vorm.  Gebr.  Klein  in 
Dahlbruch.    I  5». 

Maschinenbauanstalt  „Humboldt'*  in  Kalk  bei  Köln  am 
Rhein.   IV  245. 

Maschinenfabrik  und  Muhlenbauanstalt  G.  Luther. 
Actiengesellschaft  in  Braunschweig.   III  188. 

Maschinen-  und  Armaturenfabrik  vormals  C.  Louis 
Strube,  Actien-Gesellschaft  zu  Magdeburg -Buckau. 
XI  «44. 

Nähmaschinenfabrik  und  Eisengiefserei.  Actien-Ges., 
vorm.  H.  Koch  &  Co.  in  Bielefeld.    VIII  474. 

Nienburger  Eisengielserei  und  Maschinenfabrik  in 
Nienburg  a.  d.  Saale.    III  1*"- 

Oberschlesische  Eisenbahnbedarfs  •  Actiengesellschaft 
Friedenshütte.    XII  «97. 

Oberschlesische  Eisenindustrie,  Actiengesellschaft  für 
Bergbau  und  Hüttenbetrieb,  Gleiwitz,  O.-S.  IX  53». 

Oesterreichisch -Alpine  Montangesellschaft.    XII  «!»9. 

OsnabrUcker  Kupfer-  und  Drahtwerk    1  59. 

Pennsylvania  Railroad  Company.    VIII  474. 

Phönix,  Actiengesellschaft  für  Bergbau  und  Hütten- 
betrieb zu  Laar  bei  Ruhrort.   I  «o. 

Poldihütte.  Tiegelgufsstahlfabrik  IX  539. 

Rheinisch-Westfälisches  Kohlensyndicat.  11124,111  183. 
V  29«,  VII  410,  X  585.  XII  «9«. 

SaarbrOcker  Gußstahlwerke,  A.-G-,  Malstatt-Burbach. 
I  «3. 

Skodawerke.  Actiengesellschaft  in  Pilsen.    IX  539. 
Theodor  Wiedes  Maschinenfabrik, 

in  Chemnitz.   II  125. 
Union,  Actiengesellschaft  für  Bergbau, 

Stahl- Industrie  zu  Dortmund.    I  «I. 
United  States  Steel  Corporation.    III  190. 
Vogtländische  Maschinenfabrik  (vorm.  J.  C.  &  H.  Dietrich) 

Actiengesellschaft  in  Plauen    I  «3. 
Waggonfabrik  Actiengesellschaft,  vorm.  P.  Herbrand 

&  Co.  zu  Köln-Ehrenfeld.    III  188. 
Waggonfabrik  Gebr.  Hofmann  &  Co..  Act.-Ges.  in  Breslau. 

IX  «44. 

Warsteiner  Gruben-  und  Hüttenwerke.    I  «3. 

Werkzeugmaschinenfabrik  Gildemeister  &  Co.,  Actien- 
gesellschaft in  Bielefeld.   VII  411. 

Westfälische  Drahtindustrie.  Hamm  i.  W.    IV  24«. 

Westfälisches  Kokssyndicat  in  Bochum.  III  IM,  VI  140». 

Wissener  Bergwerke  und  Hütten,  Brückhöfe  bei  Wissen 
a.  d.  Sieg.   III  188. 

Zittauer  Maschinenfabrik  und  Eisengiefserei,  Actien- 
gesellschaft (früher  Albert  Kiesler  &  Co.).   I  «1. 
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V.  Taf elverzeichnifs. 


T»fel-Nr.  H.fl-Nr. 

I  Giefs-Rollkrahn  de«  Marlinwerkes  von 
P.  Harkort  &  Sohn.  Wetter  a.  d.  Ruhr, 
ausgeführt  von  Zobel,  Neubert  &  Co. 

in  Schmalkalden  II 

II  Neue  Blechwalzwerksanlage  der  Car- 
negie Steel  Co.  in  Homestead,  Pa.  .  HI 
1 1 1  950er  Ouo-Reversirstrafse  mit  elektrisch 
fahrbaren  Rollgängen  furdie„Oberschle- 
sische  Eisenbahn  -  Bedarfs  -  Act.  -  Ges. 
Friedenshütte",  ausgeführt  von  der  Duis- 
burger Maschinenbau-Act.-Ges  vormals 


Bechern  &  Keetman.  Duisburg  a.  Rh. 
i  der  Industrie-  und  Gewerbe-Aus- 


IV 


IV  Plan 

Stellung  für  Rheinland.  Westfalen  und 
benachbarte  Bezirke,  verbunden  mit 
einer  deutsch  -  nationalen  Kunst  •  Aus- 
stellung Düsseldorf  1902   VII 


T«fel-Nr. 

V 
VI 
VII 

VIII 


H«ft-Sr. 


IX 


XI 


Blockwalzwerk  der  Rbchlingschen  Eisen- 
und  Stahlwerke  in  Völklingen  a.  d.  Saar, 
ausgeführt  von  der  Markischen  Ma 
schinenbau-Anstalt  zu  Wetter  a.  d.  Ruhr  VIII 
Neue  Geb  läse  maschin  e  für  die  Pastuchoff- 
schen  Anthracithochöfen  in  Sulin,  Süd- 
rursland  IX 

Geologische  Uebersichtskatie  des  nörd- 
lichen Minettegebietes  X 

Profile  zur  Erläuterung  der  Lagerungs- 
verhältnisse   im    nördlichen  Minette- 


XI 
XI 1 


Die  neue  Walzwerksanlage  der  Dort- 
munder Union,   ausgeführt   von  der 
Firma  Haniel  &  Lueg  in  Düsseldorf  . 
XII  ( Martinanlage  Nr.  i.  2  und  3  der  Home- 
XI 11  (stead  Steel  Co.  in  Munhall,  Pa.  .  .  . 


a»dracki  b«l  A<|ul  B««cl  In  tl»..«ldorf. 
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uie  ^euscnrm  erscneinl  in  riaiDmonauicnen  Herten. 


'  STAHL  MB  EISE]}  " 


Nichtverelns- 


fQr  die 


.1  innu  Ul™  «auliu  -aar 

.....  .  ^  1         bei  Jahrttinterat 

MrP^  ZEITSCHRIFT        *  ""ET 

FÜR  DAS  DEUTSCHE  EISEN  HÜTTENWESEN. 

Redigirt  von 

Ingenieur  E.  Schrödter,  mi  Generalsecretär  Dr.  W.  Beumer, 

Geschäftsführer  des  Vereins  deutscher  EitenhOtienleuts,      Geschäftsführer  der  Nordwestlichen  Gruppe  des  Verein« 

deutscher  Eisen-  und  Stahl-Industrieller, 

für  den  technischen  Thetl  för  den  wirtschaftlichen  TheiL 

Cocumuwionj -VtrUg  roa  A.  B«f  «1  ii>  DQM«ldort 


Nr.  L  1.  Januar  1902.  22.  Jahrgang. 


Tal  botverfahren  nnd  combinirter  Besseiner- Martin -Procefs.* 


jpTj^Cjj^6  Stahlwerke  Oberschlesiens,  sowie  I 
^lljrKCy  ^er  benachbarten  (irenzländer  Oester- 
^flföjict  reich -Ungarn«  und  Rufslands,  welche 
rWwÄw  eigene  Hochöfen  beBitzen  nnd  daran f 
angewiesen  sind,  den  Stahlprocefe  ausschliefs- 
lich  oder  vorwiegend  mit  Robeisen,  also  zum 
mindesten  mit  möglichst  geringem  Zusatz  von 
Schmiedeisenschrott  zu  betreiben,  haben  im 
allgemeinen  solche  Erze  zur  Verfügung,  welche  [ 
für  da«  Bessemern  zu  viel,  für  das  Thoma- 
•ören  zu  wenig  Phosphor  enthalten.  Sie  sind 
mit  wenigen  Ausnahmen  in  die  Notwendigkeit 
versetzt,  einen  Entphosphorungsprocefs  zu  be- 
treiben, bei  welchem  der  Phosphor  wesentlich 
nicht  die  Rolle  einer  Wärmequelle  spielt,  wie 
beim  Thomasiren,  sondern  die  einer  durch  den 
Stahlprocefs  zu  eliininirenden  Verunreinigung 
de»  Roheisens,  dessen  Phosphorgehalt  0,2  bis 
0,4  */o  betragt.  Den  hier  in  Frage  kommenden 
Werken  stehen  reiche  Erze,  wie  sie  zur  Stahl- 
bereitung beim  Erzprocels  erforderlich  sind, 
nur  zu  hohen  Preisen  zur  Verfügung.  Es  ist 
also  von  besonderer  Wichtigkeit,  von  diesen 
Erzen  entweder  wenig  zu  gebrauchen,  oder  bei 
gröfseren  Zusätzen  derselben  möglichst  viel  Eisen 
ans  denselben  zu  reduciren. 

Die  Ansichten,  wie  man  über  die  Schwierig- 
keit dieser  Situation  hinwegkomme,  sind  noch 
keineswegs  geklärt.    Um  ein  Bild  von  der  Be- 

'  Vorgetragen  von  E.  Holz  vor  der  „Eisenhütte 
Obfr^eh/esien-  in  Gleiwitz  tm  l.December  1901.  (Dis-  : 
rsuion  siehe  Seite  51  dieser  Nr.)  | 

1.» 


deutung  dieser  Schwierigkeit  zu  entwerfen,  komme 
ich  auf  die  eigentümliche  Entwicklung  des 
Stahlprocesses  in  Witkowitz  zu  sprechen. 

Im  Jahre  1867  wurde  daselbst  der  Bessemer- 
procefs  eingeführt,  und  zwar  verwendete  man 
vorwiegend  ungarisches,  steirisches  und  englische« 
Roheisen.  Das  in  den  eigenen  Hochöfen  erzeugte 
wurde  des  hohen  Phosphorgehaltes  wegen  und 
infolge  eines  lauge  Zeit  festgehaltenen  Vorurtheils, 
betreffs  der  schädlichen  Einwirkung  des  Kupfer- 
gehalts, nur  schüchtern  zugesetzt.  Das  ge- 
rammte Roheisen  wurde  im  Flammofen  umge- 
schmolzen, da  durch  den  Cupolofenprocefs  infolge 
des  phosphorreichen  Koks  eine  Erhöhung  des 
PhoRphorgehalts  erfolgt  wäre.  Im  Jahre  1878 
ging  man  dazu  über,  durch  eine  passende  Aus- 
wahl der  Erze  das  eigene  Roheisen  an  Stelle 
des  gekauften  ausschliefslich  zu  verwenden,  und 
das  Roheisen  flüssig  von  den  Hochöfen  den  Con- 
vertoren  zuzuführen.  Das  Roheisen  enthielt 
indessen  auch  bei  Verwendung  aus  Ungarn  und 
Steiermark  bezogener  Erze  infolge  des  0,05  °/« 
betragenden  Phosphorgehalts  des  Ostrauer  Koks 
und  dos  Umstandes,  dafs  auch  der  damals  ge- 
brauchte Kalkstein  0,014  °/o  Phosphor  hatte, 
immer  noch  0,13  c/o  Phosphor,  war  also  nur 
in  ordinären  harten  Stahl,  in  welche  Kategorie 
man  damals  noch  Eisenbahnschienen  rechnete, 
zu  convertiren.  Bezüglich  der  Herstellung  von 
Qualitätsstahl  war  man  auf  den  sauren  Martin- 
procefs  und  Mischung  von  gekauftem,  reinerem 
Eisenmaterial  mit  selbsterzeugtem  angewiesen. 
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Diese  Umstände  inachen  es  begreiflich,  dafs 
VVitkowitz  mit  dem  Aufkommen  des  Thomas- 
processes  sich  sofort  an  die  Ausbildung  des- 
selben wagte.  Man  war  sich  wohl  darüber 
klar,  dafs  die  naturgemäßen  Erzqnellen  des 
Werkes  keine  Thomaserze  lieferten.  Trotzdem 
wurden  in  Witkowitz  die  ersten  Thomaschargen 
auf  dem  kontinent  im  Juli  1 8711  erblasen,  nnd 
zwar  nach  dem  Umgiefsverfahren,  indem  man 
nach  dem  Muster  von  Middlesbro  siliciumreiches 
Roheisen  direct  von  den  Hochöfen  erst  im  sauer 
zugestellten  Converter  ontsilicirte,  und  dann  im 
basisch  ausgefütterten  Converter  den  Entphos- 
phorungsprocefs  durchführte.  Diese  Arbeit  wurde 
als  Versuch  im  grol'sen  betrieben.  Sie  ergab 
wohl  vorzügliches  Flufseisen,  wurde  indessen 
mit  Rücksicht  auf  ökonomische  nnd  locale  Ver- 
hältnisse bald  wieder  aufgegeben.  Man  kehrte 
für  harte  ordinäre  Stahlsorten  zum  Bessemern 
mit  allen  durch  den  hohen  Phosphorgehalt  be- 
dingten Schwierigkeiten  zurück  und  erzeugte 
Flufseisen  separat  nach  dem  Thomasverfahren 
mit  flüssig  den  Hochöfen  entnommenem  Roheisen, 
indem  man  den  ungenügenden  Phusphorgehalt 
der  Erze  durch  von  Peine  bezogene,  etwa  x  */•> 
l'hosphorsäure  enthaltende  Puddelschlacke  und 
durch  die  vom  eigenen  Procels  herrührende 
Thomasschlackc  ergänzte.  Der  bald  eintretende 
Mangel  an  diesen  phosphorreir.hen  Surrogaten 
und  die  Absicht  ,  bei  verhältnifsinäfsig  kleiner 
Erzeugung  für  die  Massenfabricate  einen  ein- 
heitlichen Convertirungs-Procefs  zu  betreiben, 
führte  im  Jahre  1H82  wiederum  auf  den  Umgieis- 
procefs  mit  sauer  und  basisch  zugestellten  Con- 
vertoren  zurück,  wobei  flüssig  von  den  Hoch- 
öfen entnommenes  Roheisen,  2  bis  2'/*  °/°  Siliciura 
und  max.  0,H  °/o  Phosphor  enthaltend,  verarbeitet 
wurde.  Es  ergaben  sich  sehr  gute  Erzeugnisse 
der  verschiedenen  Härtegrade,  jedoch  trotz  rascher 
Durchführung  des  Umgiefsens  mittels  eigens 
con8truirter  Vorrichtungen  hohe  Productions- 
kosten,  sowohl  bei  der  Roheisenerzeugung  als 
bei  der  Stahlbereitung.  Das  Bestreben,  diese 
durch  einen  gleichmäßig  die  untere  Grenze 
erreichenden  Silicinmgehalt  des  Roheisens  zu 
vermindern,  führte  mitunter  zu  kalten  ('hargen 
und  ungleichmäßiger  Lösung  des  Ferromangan 
im  Stahlbad.  Trotz  dieser  Umstände  verblieb 
man,  der  Experimente  müde  geworden,  bis  zum 
Jahre  1890  bei  dieser  Methode. 

Die  inzwischen  erfolgte  Ausbildung  des 
Siemens-Martin-Verfahrens  auf  basischem  Herd, 
welche  neben  dem  Umgiefsverfahren  in  Wit- 
kowitz in  Ausübung  stand,  führte  im  Jahre  1890 
zu  einer  endgültigen  Umänderung  des  Converter- 
proeesses,  indem  der  combinirte  Bessemer-Martin- 
oder  Duplex-ProcefB  an  Stelle  des  Umgiefsens 
aus  dem  sauren  in  den  basischen  Converter  trat. 
Man  ersetzte  also  den  basischen  Converter  durch 


den  basischen  Siemens-Martin-Ofen.  Die  Ge- 
sammtkosten  beim  Dnplex-Procel's  sind  selbst- 
verständlich höher  als  beim  einfachen  Conver- 
tiren  nach  Bessomer  oder  Thomas,  calculiren 
sich  aber  immerhin  wesentlich  niedriger  als  bei 
dem  früheren  t'mgiefsverfahren.  Das  Vorblasen 
im  Converter  dauert  bei  der  Rohcisenchargc  von 
10  t  und  einem  Gehalt  von  1,2°/©  Silicium, 
2,7  %  Mangan,  0,2  °/»  Phosphor,  3,7  °/'o  Kohlen- 
stoff etwa  acht  Minuten,  und  zwar  wird  das 
Bad  in  dieser  Zeit  vollständig  entsilicirt,  der 
Kohlenstoff  wird  auf  0,1  °/o,  das  Mangan  auf 
0,4  7»  herabgebracht,  also  (»ehalte  von  diesen 
Körpern  erreicht,  welche,  ohne  ein  Steifwerden 
des  Metallbades  zu  riskiren,  nicht  weiter  er- 
mäfsigt  werden  können.  Die  Arbeit  im  basi- 
schen Martinofen  geht  sehr  rasch  vor  sich  und 
Chargen,  welche  nur  mit  flüssigem  Zwischen- 
produet,  Eisenerzen  und  Kalkstein  gemacht 
werden,  sind  in  drei  Stunden  vom  Beginne  des 
Eingiefsens  des  Zwischenproductes  in  den  Martin- 
ofen bis  einschließlich  der  Zeil  für  das  Her- 
richten des  Bodens  nach  dem  Abstich,  also  bis 
zur  Aufnahme  einer  neuen  Charge  durchgeführt. 
Die  normale  Arbeit  wird  allerdings  mit  Zusätzen 
von  festem  Roheisen  und  Schrott  betrieben,  da 
man  darauf  angewiesen  ist,  die  Ausfallabstiche 
der  Hochöfen  mit  zu  verarbeiten,  desgleichen  eine 
gewisse  Menge  Schrott  zu  verarbeiten,  um  mit  ge- 
ringem Erzzusatz  durchzukommen.  Der  letztere 
beträgt  2  '/i  °/°  vom  Eigeneinsatz.  Nach  dem  Duplex  - 
Procefs  werden  in  Witkowitz  Stahl  und  Flufs- 
eisen für  Schienen.  Träger,  Fayoneisen,  Bleche, 
Knüppel,  Platinen  und  Rohrbandeisen  erzeugt. 

Es  ist  nun  die  sehr  wohl  aufzuwerfende 
Frage,  warum  man  nicht  vorzieht,  einen  Martin- 
Procefs  mit  Roheisen,  Erz  und  etwas  Schrott 
zu  betreiben,  wie  er  auf  manchen  Werken  mit 
flüssig  den  Hochöfen  entnommenem  Roheisen, 
nnd  zwar  in  Russisch-Polen,  Steiermark,  Schott- 
land, im  Gebrauche  ist.  In  Witkowitz  Bind  Ver- 
suche angestellt  worden,  und  zwar  auf  Grund 
der  uns  bekannt  gegebenen  Resultat«  eines  pol- 
nischen Werkes.  Sie  hatten  indessen  ein 
ungünstiges  Ergebnifs.  Die  Charge  dauerte 
10  Stunden.  Der  Aufwand  an  Eisenstein  betrug 
bei  lOprocentigem  SchrottzuBatz  20  bis  22  °/u 
und  zwar  vom  Einsatz  an  Eisenmaterial,  reiche, 
kostspielige  Gellivara-Erze.  Von  dem  Eisengehalt 
dieser  wurde  ein  kleiner  Theil  redunrt.  Die 
grofse  Schlackenmenge  —  es  ergaben  sich  auf 
1000  kg  Stahl  220  kg  Schlacke  gogen  100  kg 
beim  Duplex- Procels  -.verursachte  ein  starkes 
Angreifen  des  Ofens,  was  «ich  schon  durch  den 
hohen  Gehalt  der  Schlacke  von  »>  %  Magnesia 
documentirte.  Man  fand  also  in  Witkowitz  bei 
dieser  Arbeit  keine  Rechnung. 

Selbstverständlich  wurde  auch  der  von 
Daelen  und  Pszczolka  «onshuirte  und  mit 
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anerkennenswertber  Ausdauer  verfolgte  Procefs 
in  Rechnung  gesogen.  Es  fehlen  vorläufig  noch 
die  Resultate  für  einen  diesbezüglichen  Grofs- 
betrieb.  Derselbe  erstrebt  den  grofsen  Vortheil 
eines  zwischen  Hochofen  nnd  Martinofen  ver- 
kehrenden Converters  und  bringt  das  Umgiefsen 
des  Roheisens  in  Wegfall.  Wie  ich  indessen 
oben  erwähnte,  braucht  man  zum  Vorfrischen 
von  10  t  Roheisen  bei  einer  500  cbm  Wind 
i.  d.  Minute  auablasenden  Maschine  im  Converter 
8  Minuten.  Da  ist  denn  doch  zu  bedenken,  ob 
man  in  der  Daelenschen  Pfanne,  wo  beim  Blasen 
auf  die  Oberflache  des  Stahlbades  ein  grofser 
Theil  des  Windes  verloren  geht,  einen  voll- 
standigen  Effect  erzielen  wird.  Hierzu  kommt 
der  Uebelstand  der  raschen  Zerstörung  der  Düsen 
nnd  des  Materials  im  Umkreis  derselben. 

Nach  diesen  Erfahrungen  konnte  angenommen 
werden,  es  sei  mit  dem  Duplex-Procefs  ein  ge- 
wisser Abschlufs  erreicht.  Diese  Anschauung 
gerieth  bei  mir  ins  Wanken,  als  ich  theils  aus 
den  Verhandlungen  des  „Iron  and  Steel  Institute1*, 
theils  durch  Mittheilungen  von  Max  Mannaberg 
in  Frodingham  Aufschlüsse  über  das  in  Pencoyd 
bei  Philadelphia  angewendete  Talbot-Verfahren 
Ich  hatte  im  verflossenen  Sommer  Gc- 
t,  den  Talbot -Procefs  in  Amerika  zu 
besichtigen.  Derselbe  unterscheidet  sich  von 
dem  Siemens  -  Martin  -  Erzprocefs  wesentlich  da- 
durch, dafs  man  den  Martinofen  continnirlich 
mit  Metall  gefüllt  erhält  und  immer  nur  Theil- 
quanti  täten  von  fertigem  Stahl  oder  FlufBeisen 
abgiefst,  welche  durch  neue  Zusätze  flüssigen 
Roheisens  ersetzt  werden.  Die  Anwendung  eines 
Kippofens  ist  die  Grundbedingung  der  Arbeit 
nach  Talbot.  Die  Einrichtung  und  der  Betrieb 
des  Wellmanschen  Kippofens  ist  allgemein  be- 
kannt.* Charakteristisch  für  die  Talbotsche 
Arbeit  mit  diesem  Ofen  ist  die  grofse  Masse 
flüssigen  Metalls.  Oer  von  mir  besichtigte  Ofen 
fafst  75  t.  Er  wurde  zur  Zeit  meiner  Anwesen- 
heit mit  60  t  Einsatz  betrieben.  Das  Roheisen 
wird,  da  das  Werk  keine  Hochöfen  hat,  im 
Cupolofen  nmgescbmolzen.  Die  Arbeit  beginnt 
Sonntag  Abend  und  schliefst  ab  am  darauf- 
folgenden Samstag  Nachmittag.  Der  in  Hitze 
gebrachte  Ofen  wird  zunächst  mit  50  °/o  flüssigem 
Koheisen  und  50  %  Schrott  gefällt  und  wie  ge- 
wöhnlich dieser  Einsatz  mit  gebranntem  Kalk 
nnd  etwas  Erz  zu  Stahl  oder  FlnfseiBen  ver- 
arbeitet. Ist  die  Charge  fertig,  so  entnimmt 
man  dem  Ofen  30  t  Metall  und  ersetzt  diese 
durch  flüssiges  Roheisen  und  eisenreiche  Zu- 
schläge, also  Erze  (57  °jo  metallisches  Eisen, 
angeblich  14°/o  Apatit),  Walzensinter,  Schlacke 
rom  basisch  angestellten  Schweifsofen,  sowie  ge- 


brannten Kalk.  Der  Zusatz  von  Erz,  Schlacke 
und  Walzensiuter,  welche  beide  letztere  sehr 
eisenreich  sind,  beträgt  etwa  28  %• 

Die  Vortheile  des  Verfahrens  sind  folgende: 

1.  Die  zwischen  dem  RoheiBenbad  und  den 
eisenreichen  Zuschlägen  vor  sich  gehende  Reaction 
ist  infolge  der  hohen  gleichmüfsigen  Temperatur 
derartig,  dafs  oin  wesentlich  gröfserer  Procent- 
satz des  Eisens  aus  den  Erzen  reducirt  wird 
als  beim  gewöhnlichen  Erzprocefs.  Man  kommt 
der  Verwirklichung  der  directen  Stahldarstellung 
aus  Erzen  nahe. 

2.  Der  Ofen  ersetzt  den  Roheisenmischer. 
Kommt  eine  Roheisencharge  mit  sehr  hohem 
Siliciuingehalt,  so  findet  der  Ausgleich  desselben 
mit  dem  niedrig  silicirten  Stahlbad  statt  und 
man  riskirt  nicht  ein  Angreifen  der  Ausmauerung. 
Bei  manganhaltigem  Roheisen  geht  die  Abschei- 
dung  de»  Schwefels  vor  Bich  wie  im  Mischer. 
Der  Ofen  hat  anfserdem  die  Vortheile  eines 
geheizten  Mischers.    Der  Hochofenbetrieb  kann 

i  auf  durchschnittlich  geringen,  ziemlich  variablen 
Siliciumgehalt  ohne  Schaden  geführt  werden 
und  ist  nicht  penibel  bezüglich  des  Schwcfel- 
gehalts  des  Roheisens. 

3.  Die  Schonung  der  Ofeneinmauerung  beim 
Vollhalten  des  Ofens  mit  flüssigem  Metall  ist 
ein  sehr  günstiger  Umstand. 

•1.  Der  Brennstoff  aufwand  ist  durch  den 
continuirlichen  Betrieb  sowohl ,  als  durch  die 
energische  Reaction  zwischen  den  Metalloxyden 
und  den  Metalloiden  des  Roheisens,  welche  im 
Bade  vor  sich  geht,  sehr  günstig  beeinflnfst. 
!  Man  hat  die  Erfahrung,  dafs  je  höher  die 
Temperatur  gehalten  wird ,  desto  besser  der 
ErzrediutiotiKproccIs  vor  sich  geht.  Von  der 
Oxydation  des  Rades  durch  den  überschüssigen 
Sauerstoff  der  Flamme  ist  abgesehen.  Diese 
wird  auch  durch  die  hohe  Schlackendeckc  ver- 
hindert. Als  einen  Uebelstand  bezeichne  ich 
die  That  suche,  dafs  beim  Eingießen  des  Roh- 
eisens in  den  Kippofen  eine  so  heftige  Reaction 
vor  sich  geht,  dafs  die  Verbrennung  des  Kohlen- 
stoffs eine  sehr  unvollständige  ist. 

Ich  stelle  nun  ziffermäfsig  eine  Betriebs- 
periode des  Duplex- Processes  von  vier  Wochen 
einer  solchen  von  einer  Woche  des  Talbotofens 
gegenüber.  Beide  Beispiele  sind  aus  den  Betriebs- 
küchen* ausgezogen  und  entsprechen  den  Durch- 
schnittsresultaten.  Ich  lege  der  Rechnung 
Materialpreise  zu  Grunde,  wie  sie  einer  normalen 
Coujnnctur  in  Oberschlesien  entsprechen,  also: 


*  Talbot  h»t  seinen  Ofen  «ach  diesem  System 
<co»tnirt- 


RoliriaoD  Schrillt 

57  60 

BlUco-  Sllleliiui- 
ipleffel  einen 

150  100 


ffir  je  1000  kg 

CoiiTcrtrr-      OrntTttor-  K«M«I-  Kirro- 

auawurf           kohl«  kohl«  mauttari 

40             0  6  200  J( 


Erie 

24 


CooTerter-  SvhlackBTOin  TalboU 
«chlacke  bc»w.  Martin-Ofen 

3  7JT 
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Duplex-Procefs. 
:  10671 1  Blöcke  in  einem  Monat  =  4  Wochen. 


Aufwand:  Roheisen)  •* 
flüssig.  .  8212,7  t'9629,10t  zu  57 
fest  .  .  .  1416,4  tj 


Schrott  

Gellivara-Ene .  . 
Ferromao^an  .  . 
Ferrosüicium  .  . 
Generatorkohle  . 
Dampfkeaselkohle 


1718,60  t  „  50 
320,60  t  „  24 
1,28  t  „200 
0,43  t  „  100 
3349,00  t  „  9 
1148,00  t  „  6 


Jt 

548  858,70 

85  930,00 
7  694,40 
256,00 
43,00 
30  141,00 
6  888,00 

679  811,10 


ah  Auswurf.  .  .  88,40 tn  40  =  3536 
„  ConrerUrschl.  870,00t  „  3=1110 
„  Martinschlacke  1170,00 1  „     7=8190    12  836,00 


oder  für  je  1  t  Blöcke  63,95  Jt. 


666  975,10 


Talbot-Ofen. 
Erzeugung:  659,08  t  Blöcke  in  einer  Woche. 


Aufwand:  Roheisen)  •* 
flüssig.  .  605,10  t}607,96t  zu  67 
2,86  tj 


Jt 

.  .  84653,70 
.  .  1134,00 

.  .  4189,76 

.  .  1482,93 

.  .  395,40 
.  .  570,00 
.  .  154,50 

42  530,29 

13,80  t  zu  50  =  690,00 
125,22  t  „     7  =  876,54    1  566.54 

40  963.75 

oder  f.  d.  Tonne  Blöcke  62,15  Jt. 


Schrott .  . 
Erze  .  .  .     79,69  t 
Walzensinter  70,12  t 
basische  | 
Schweifs-  [22,68 1 
ofenschlacke)  , 

Generatorkohle  .  . 
Dampf  kesselkohle 

(geschätzt)  .  .  . 
Ferromangan  .  . 
Silioospiegel   .  .  . 


22,68t  „  50 
172,49  t  „  24 

164,77  t  ,  9 


65,90  t  „ 
2,86  t  „ 
1,03  t  , 


6 

20U 
150 


ab  Schrott  . 
.  Schlacke . 


Demnach  wäre  das  Resultat  de»  Duplex- 
Procosses  scheinbar  nm  1,80  Jt  f.  d.  Tonne 
Blöcke  betreffs  des  Aufwandes  an  Rohmaterial 
nnd  Brennstoff  ungünstiger  als  das  des  Talbot- 
Ofcns.  Diese  Differenz  verschwindet  bis  auf 
etwa  24  Pfennige,  wenn  man  den  Unterschied 
der  verwendeten  RoheUensorten  berücksichtigt. 

Das  Roheisen  des     Mn     8I     c     P  8 

Duplex- Processes  enthält  2,40  1,20  3.30  0,22  0,02 
Talbot-        „  ||        0,40    1,00  3,76  0,90  0.06 

Letztere  Analyse  bezieht  sich  auf  das  im 
Cupolofen  eingesetzte  Roheisen.  Unter  Berück- 
sichtigung des  Uuischmelzverlustea  im  Cupolofen 
ergeben  sich  an  Mangan  und  Metalloiden,  von 
welchen  von  dem  im  Duplex-Procefs  verwendeten 
Roheisen  bei  der  Stahlbereitung  mehr  abzu- 
scheiden sind,  als  bei  dem  amerikanischen  Roh- 
eisen 23'4  °/o.  Das  macht  einen  Unterschied 
von  1,56  M  f.  d.  Tonne.  Dieser  Geldbetrag 
entspricht  also  dem  naturgemäßen  Mehrabbrand 
des  beim  Duplex-Procefs  verwendeten  Roheisens, 
nnd  ich  kürze  ihn   von  obigen   1,80  und 


komme  so  auf  die  Differenz  von  24  Pfennigen. 
Die  beiden  Stahlbereitungs-Methoden  stehen  also 
für  ein  oberschlesisches  Werk  nahezu  gleich 
bezüglich  der  hier  in  Betracht  gozogenen  Sum- 
manden der  Calcnlation.  Ich  kann  den  Ver- 
gleich nicht  ausdehnen  auf  Löhne,  feuerfeste 
Materialien  nnd  die  übrigen  Elemente  der  Selbst- 
kostenberechnung. Diese  stehen  mir  vom  Talbot- 
Ofen  nicht  zur  Verfügung.  Aber  es  Ist  ein- 
leuchtend, dafs  in  diesen  beiden  Positionen  der 
Talbot-Procefs  sich  günstiger  stellt.  Dem  Roh- 
eisen-Erzprocefs  ist  das  Talbotscbe  Verfahren 
bezüglich  des  Materialaufwandes  unbedingt  über- 
legen, da  hier  die  mindere  Reduction  des  Eisens 
aus  den  Erzen  infolge  der  grofsen  Zusätze  an 
solchen  sehr  in  Frage  kommt. 

Im  Folgenden  sind  die  den  Eisenverlust  be- 
treffenden Resultate  des  Duplex  -  Processes ,  des 
Talbot  -  Ofens,  des  Erzprocesses  in  Wishaw  ge- 
geben. Bei  dem  obigen  Beispiel  des  Duplex- 
Processes  berechnet  sich  der  Einsatz  an  metal- 
lischem Eisen  im  Converter-  bezw.  Martinofen 
auf  monatlich  10  891,4  t,  das  Ausbringen  an 
solchem  im  Stahl  nnd  Answurf  auf  10  628,9  t, 
der  Verlust  auf  262,5  t.  Da  die  verwendeten 
320,1  t  Gellivara-Erze  211,5  t  Eisen  enthalten, 
so  ist  ersichtlich,  dafs  beim  Duplex-Procefs  nicht 
allein  das  ganze  in  den  Erzen  enthaltene  Eisen 
verloren  ist,  sondern  noch  51,0  t  darüber. 
Ausgebracht  sind  97,5  °/o- 

Dementgegen  ist  das  Resultat  des  Talbot- 
ofens günstig.  Es  wurden  eingesetzt  706,0 1 
metallisches  Eisen,  ausgebracht  670,8 1,  also 
(  verschlackt  nur  35,2 1.  Da  der  Eisengehalt 
der  172,4  t  eisenreicher  Zuschlage  104,2  t  be- 
trägt, so  ergiebt  sich,  dafs  nicht  allein  da« 
ganze  in  Form  von  Roheisen  und  Schrott  in 
den  Talbot-Ofen  aufgegebene  metallische  Eisen 
gewonnen,  sondern  aufserdem  69 1  Eisen  ans 
dein  Erz,  basischer  Schweifsschlacke  und  Sinter, 
reducirt  worden  sind,  d.  h.  nicht  weniger  als 
66,3  °/o  des  in  diesen  Zuschlagen  enthaltenen 
Eisens.  Auf  100  Theile  in  Form  von  Roheisen 
und  Schrott  eingesetzten  metallischen  Eisens 
sind  111,5  Theile  ausgebracht,  auf  100  Theile 
eingesetztes  Roheisen  und  Schrott  106,7  Theile. 
—  Auch  die  von  Riley  veröffentlichten  Resultate 
des  Erzprocesses  sind  viel  ungünstiger.  Bei 
neun  Chargen,  welche  in  Wishaw  mit  flüssigem 
Roheisen  von  den  Hochöfen  mit  30,6  °/o  Zu- 
schlag an  Erzen  gemacht  wurden,  ergaben  sich 
von  131,25t  Roheisen  130,25  t  Blöcke  oder 
99,2  °/o  vom  Roheisen,  d.  h.  das  aus  den  Erzen 
reducirte  Eisen  genügte  nicht  ganz,  um  den 
Abbrand  an  Mangan  und  Metalloiden  zu  er- 
setzen. Die  Dauer  der  Charge  war  durch- 
schnittlich acht  Stunden. 

Ich  komme  schliefslich  zurück  auf  die  Ver- 
brennung des  Mangans  und  der  Metalloide  des 
Roheisens  im  Talbot-Ofen.  Unter  Berücksichtigung 
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de?  Abbrandes  im  Cupolofen  berechne  ich  den 
Einsatz  der  fraglichen  Woche  mit  17,05 1 
Kohlenstoff,  4,56 1  Silicium,  5,49  t  Phosphor, 
2.49  t  Mangan.  Znr  vollständigen  Verbrennung 
der  Metalloide  und  znr  Oxydation  des  Mangans 
zu  Oxydul  wären  58,47  1  Sauerstoff  nöthig. 
Dementgegen  halten  die  dem  Procels  zugeführten 
Zuschläge  an  disponiblem  Sauerstoff  der  Eisen- 
oxyde nur  41,84  t.  Ex  ist  also  ein  Fehlbetrag 
von  16,63  t.  Der  aus  gedachten  Quellen 
stammende  Sauerstoff  reicht  also  nur  zur  theil- 
weisen  Verbrennung  des  Kohlenstoffs.   Das  weist 


darauf  hin,  grOfsere  Oefen  als  von  60  t  Fassung 
zu  bauen  und  diese  mit  relativ  höheren  Erzsätzen 
als  27,3  °/o  vom  eingesetzten  Eisenmaterial  zu 
betreiben.  Ein  Ofen  von  100  t  Fassung  wird 
binnen  Kurzem  in  Frodingham  in  Betrieb  kommen. 

Schlacken  -  Analysen. 
Dnpl.-Procefs    p,.     Mn     sio.,  ai,o,  c»o    MgO  p.o, 

a)  Converter  - 

schlacke :  .  G,75  28,27  50,24  6,06    1,49  0,23  0,04 

b)  Martinofen- 
Schlacke:  .18,03  7,33  15,10  2,89  37,10  7,50  4,06 

Talbot- 

Procefs  :  .  .  14,20  9,70  15,68    ?    38,60  8,40  7,55 


Herstellung  von  Giefsereiroheiscn  und  der  Gief sc  reibetrieb 

im  allgemeinen.* 


M.  H. !  Es  durften  nicht  Viele  hier  in  der 
Versammlung  »ein,  die  den  Hochofenbetrieb  im 
kleinen  und  ohne  besondere  Hülfsapparate  aus 
eigener  Erfahrung  kennen.  Mir  ist  es  noch 
vergönnt  gewesen,  den  Holzkohlen  -  Ofenbetrieb 
mit  der  geringen  Erzeugung  von  etwa  8000  kg 
im  Tag  mit  Cylindergebläse ,  welches  durch 
Wasserkraft  angetrieben  wurde,  und  einein  kleinen 
Köhrenapparat  auf  der  Gicht,  in  dem  man  den 
Wind  anf  etwa  100°  erhitzte,  praktisch  mit- 
zumachen. Die  Oefen  von  etwa  60  cbni  Inhalt 
standen  meist  nnr  8  bis  9  Monate  im  Betriebe 
und  die  übrige  Zeit  still.  Sie  bekamen  alljährlich 
eine  neue  Zustellung  von  etwa  1 l/,  m  Wand- 
stärke, zu  der  man  mächtig  grofse ,  sogenannte 
Gestellsteine  (feuerfesten  Sandstein)  verwendete, 
die  natürlich  bald  wegschmolzen.  Kühlung  von 
au  Isen  wurde  nicht  angewandt.  Wenn  der 
Schmelzraum  an  der  einen  oder  anderen  Stelle 
durchzubrennen  drohte,  machte  man  die  am 
nächsten  liegende  Gebläsefonn  zu,  so  daß*  sich 
die  schwache  Stelle  durch  Bildung  von  Ansätzen 
wieder  verstärkte.  Man  arbeitete  während  dieser 
Zeit  mit  nur  zwei  Gebläseformen  und  erzengte 
dann  auch  nur  etwa  6000  kg;  drei  Formen 
hatten  die  Oefen  überhaupt  nur.  Grofse  Calamität 
entstand  im  Winter  bei  starkem  Frost.  Wenn 
der  Hüttenteich,  zur  grofsen  Freude  der  Jugend, 
dem  Hüttenmeister  aber  zu  nicht  minder  grofsem 
Verdrufs,  znfror,  fehlte  es  an  Wasser  und  infolge-  j 
dessen  auch  an  Wind.  Als  Reservegebläse  diente  1 
zwar  ein  grofser  Blasebalg,  der  von  den  Go- 
ffle/fldetti/fgliedeni  getreten  wurde,  aber  dabei 
honte  man  natürlich  nicht  drei  Formen,  sondern 
dbt  eine  aufhalten ,  und  die  Menge  der  Erzeu- 

«  Yortr&g,  gehalten  von  Hrn.  Generaldirector  G  ra  u- 
r_i__-.  ,i-  in  der  Hanpt Versammlung  der  .Eisenhütte 
.^Vriien^  am  1.  December  1901  in  Gleiwita. 


gung  verringerte  sich  dementsprechend.  Als 
junger  Mensch  habe  ich  den  Blasebalgbetrieb 
selbst  noch  kennen  gelernt. 

Diese  kleinen  Holzkohleuöfen  waren  im 
Sicgerland  und  in  den  Westfälischen 
Bergen  bis  Mitte  der  60er  Jahre  und  ver- 
einzelt sogar  bis  zum  Jahre  1874  unverändert 
im  Betriebe.  Das  darin  erzeugte  melirte  Stahl- 
eisen wurde  hauptsächlich  nach  den  Werken  an 
der  Lenne  transportirt  und  dort  in  den  so- 
genannten Ruckhämmem  zu  Stahl  verarbeitet. 
Auch  in  den  Siogorländer  Pnddel-  und 
Hammerwerken  wurde  das  Eisen  verfeinert. 
Das  erblasene  Giefsereieisen  wurde  meistens 
direct  vergossen,  zum  Tbeil  aber  auch  nach 
anderen  Giefsereien  gebracht. 

Mitte  der  50  er  Jahre  entstanden  an  der  Ruhr 
neue  Hochöfen  von  150  cbm  Inhalt  und  etwa 
25  000  kg  Leistungsfähigkeit,  die  schon  gröfsere 
Winderhitzer  hatten  und  mittels  dieser  den  Wind 
auf  etwa  200  0  erhitzten,  aber  noch  offene  Gicht 
und  offene  Brust  besafsen.  Diese  Oefen  wurden 
mit  Koks  beschickt,  der  in  Meilern  gebrannt 
war;  später  kamen  die  Appold-Oefen  und  dann 
die  Coppee-  Oefen  für  die  Kokserzeugung  auf. 
Man  arbeitete  mit  möglichst  armem  Möller  und 
sehr  hohen  Knlksätzen,  d.  h.  basischer  Schlacke, 
und  glaubte,  nur  mit  ganz  basischer  Schlacke 
grobkörniges  Giefsereieisen  erblasen  zu  können, 
eine  irrige  Ansicht,  die  auch  heute  noch  häufig 
besteht.  Rohgänge  und  Kalkversetzungen  wech- 
selten sich  damals  gegenseitig  ab ;  erinnert 
man  sich  dieser  Zeit ,  so  braucht  man  die 
damaligen  Schmelzer  und  Botriebsbeamten  nicht 
zu  beneiden.  Offenbar  ist  die  Constrnction 
der  offenen  Brust  mit  Vorherd  auch  deshalb 
seinerzeit  gewählt  worden,  am  bei  Kalkver- 
setzungen  die  dicke  Schlacke  herauskratzen  zu 
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können.  Später  kam  die  geschlossene  Gicht, 
und  man  verfügte  nun  über  mehr  Gas;  die 
weitere  Folge  war,  daß  man  mehr  Apparate 
baute  und  mit  heifserem  Wind,  bis  zn  100°, 
arbeitete,  es  in  einzelnen  Apparaten  sogar  auf 
500  0  brachte,  allerdings  auf  Kosten  der  eiserneu 
Röhren.  Gleichzeitig  erhöhte  man  auf  den 
rheinisch-westfälischen  Hochofenwerketi  die  Menge 
der  Erzeugung,  ohne  die  Profile  der  Oefen  zu 
andern.  Hm.  Kritz  \V.  Lürraann  in  Osna- 
brück, seinerzeit  Betriebsdirector  der  Georgs- 
Marienhütte,  ist  das  große  Verdienst  zuzu- 
schreiben, die  ersten  Oefen  mit  geschlossener 
Brust  gebaut  und  die  Schlackenform  ein- 
gesetzt zu  haben.  Ohne  diese  wichtigen  Er- 
findungen hätte  man  die  heutigen  Productionen 
nie  erreicht. 

Bei  der  gesteigerten  Menge  der  Erzeugung 
und  infolge  des  heifseren  Windes  zeigte  es  sich, 
ilafa  dio  Schachte  nicht  hielten  und  besonders 
beim  Betrieb  auf  Giel'sereieisen  im  Kohlensack 
durchbrannten.  Der  Ofen  hatte  das  Bestreben,  , 
sich  im  Kohlensack  zu  erweitern;  der  Schacht 
wurde  von  aufsen  nicht  gekühlt,  sondern  im  | 
Gegentheil  durch  das  machtige  dicke  Rauh- 
mauerwerk warmgehalten.  Man  legte  nun  das 
Rauhmauerwerk  weg  und  umgab  den  Kernschacht 
mit  einem  eisernen  Mantel,  der  gleichzeitig  als 
Plateant rager  diente.  Ferner  erweiterte  man 
auch  stellenweise  die  Schächte  im  Profil,  lieber 
die  Wahl  des  letzteren  gehen  dio  Ansichten 
weit  auseinander;  sie  erfolgt  heute  auf  Grand 
der  in  den  letzten  15  Jahren  gesammelten  Er- 
fahrungen. Das  zweckmäßigste  Profil  eines  Hoch- 
ofens theoretisch  auszurechnen,  ist  nach  dem 
heutigen  Stande  der  Wissenschaft  nicht  möglich. 
Wenn  ein  junger  Techniker  davon  träumt,  die 
Construction  für  ein  Hochofenprofil  auarechnen 
zu  können,  so  dürfte  sein  Traum  nie  in  Er- 
füllung gehen. 

Mit  dem  üebergang  von  den  eisernen  Appa- 
raten zu  den  steinernen  Winderhitzern  und  der 
Steigerung  der  Temperaturen  von  400°  auf 
700°,  ja  sogar  auf  800°,  änderte  sich  der 
Gang  der  Oefen.  Man  bekam  Hängen  der  ' 
Gichten,  trockenen  Gang  u.  s.  w.,  kurz  es  stellten 
sich  allerhand  Schwierigkeiten  ein,  die  man 
früher  nicht  kannte.  Diese  Mißstände  glaubte 
man  größtenteils  in  der  Profilirung  des  Ofens 
uud  in  der  Construction  des  Gasfanges  suchen 
zu  müssen,  infolgedessen  man  die  Rast  steiler, 
den  Kohlensack  enger  nnd  mit  dem  Wachsen 
der  fallenden  Roheisenmenge  dio  Oefen  höher 
baute  und  damit  zu  dem  sogenannten  ameri- 
kanischen Profil  gelangte.  Man  wählte  das  Ver- 
hältniß  des  Kohlensacks  zur  Höhe  bis  1  :  4'/», 
während  man  bisher  aß  Norm  nicht  mehr  als 
1:3'/*  zu  nehmen  pflegte.  Wenn  sich  dieses  ! 
amerikanische  Profil  aber  auch  für  Roheisen-  | 


sotten  eignen  mag,  die  weniger  Kohlenstoff*  und 
Silicium  enthalten,  wie  z.  B.  Puddel-  und  Thomaa- 
eisen,  so  halte  ich  derartige  Profile  für  den 
Gießereibetrieb  doch  nicht  für  richtig.  Soviel 
mir  bekannt  ist,  arbeiten  die  sogenannten  ameri- 
kanischen Oefen  im  Koksverbrauch  nicht  be- 
sonders vorteilhaft,  und  ich  würde  auch  ein 
solche«  Profil  für  Thomaseisen  überall  dort  nicht 
wählen,  wo  die  Möglichkeit  besteht,  Magnet- 
eisensteine verhütten  zu  müssen.  Das  Hängen 
der  Gichten  ist  nach  meinem  Dafürhalteu  nicht 
in  der  Profilirung  des  Ofens  und  der  Construction 
des  Gasfanges  zn  suchen,  sondern  auf  das  gegen- 
seitige Verhältniß  zwischen  Temperatur,  Möller 
und  Koksqualität  zurückzuführen  und  ist  es  daher 
nothwendig,  diese  einander  anzupassen.  In 
manchen  Fällen  ist  man  m.  E.  mit  der  Wind- 
temperatur weit  über  die  zulässigen  Grenzen  hinaus- 
gegangen. Für  den  Betrieb  zur  Erzeugung  von 
Giefsereieisen  halte  ich  Oefen  mit  weitem  Kohlen  - 
sack  und  entsprechend  weitem  Gestell  bei  be- 
schränkter, et  wa  im  Verhältniß  wie  1  :  3  bemesse- 
ner Höhe,  für  das  Richtigste.  Ich  habe  die  geprie- 
senen Vorzüge  der  modernen  Profile  nicht  einsehen 
können  und  nehme  an,  daß  es  Sie  nicht  all- 
zusehr langweilen  wird,  wenn  ich  Ihnen  er- 
kläre, wie  ich  zu  dieser  Ansicht  gekommen  bin. 

Anfang  der  80er  Jahre  war  ich  aU  Betriebs- 
assistent  auf  einem  rheinischen  Werke  thätig,  auf 
dem  damals  zwei  Oefen  von  gleichem  Profil  im 
Betrieb  waren.  Der  eine  hatte  als  Gasfang  die 
LangescheGloeke,  der  andere  Parryschen  Trichter, 
beide  Centrairohr.  Die  Oefen  erbliesen  bei  einer 
Windtemperatur  von  400  bis  450°  und  einem 
Ausbringen  von  48  %  0,",e  Zuschlag  60000  kg 
Bessern  er-  und  Puddeleisen.  Innerhalb  kurzer 
Zeit  wurde  das  Ausbringen  auf  54  °/o,  die  Er- 
zeugung auf  80  000  kg  erhöht.  Nun  wurden 
steinerne  Winderhitzer  gebaut  und  die  Erzeugung 
steigerte  sich  bei  denselben  Oefen  und  einer 
Windtemperatur  von  700°  auf  110  t,  obwohl 
die  Oefen  einen  Inhalt  von  nur  150  cbm  hatteu. 
Es  zeigte  sich  dann ,  daß  der  Schacht  des 
Ofens,  der  auf  Puddeleisen  arbeitete,  voll- 
kommen intact  blieb,  während  der  andere  Schacht, 
der  auf  Hämatit  für  den  Bessemor-Proceß  uud 
auf  Hämatit-Gießereieisen  betrieben  wurde,  im 
Kohlensack  sich  bald  erweiterte  und  zwar  der- 
artig, daß  er  ausgeblasen  werden  mußte.  Der 
ausgeblasene  Ofen,  der  bis  dahin  eisernen  Mantel 
hatte,  wurde  nun  freigelegt  und  neu  zu- 
gestellt. Der  zweite,  bis  dahin  hauptsächlich  auf 
Puddeleisen  betriebene  Ofen,  wurde  inzwischen 
auch  auf  Hämatit  umgesetzt;  die  Folge  davon 
war,  daß  nach  Verlauf  von  etwa  drei  Monaten, 
als  der  ausgeblasene  Ofen  wieder  betriebsfähig 
war,  der  Kohlensack  des  zweiten  Ofens  ebenfalls 
weggeschmolzen  war  und  auch  dieser  Ofen  neu 
zugestellt  werden  mußte.    Aus  diesem  Vorgang 
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habe  ich  geschlosxt-ti  dafs  man  die  Oefen  im 
Kohlensack  entsprechend  weiter  machen  müsse, 
da  dieselben  bei  der  Höhe  und  dem  hohen  Aus- 
bringen bei  sehr  geringem  Koksverbrauch  (etwa  I 
90  kg  Koks  auf  100  kg  Eisen)  eine  tadellose 
Qualität  lieferten. 

In  Abbild.  1  ist  dieser  kleine  Ofen  in  seinem 
ursprünglich,  i  Profil  dargestellt,  und  ferner  in 
Schwarz  angegeben,  wie  derselbe  nach  drei  Mo- 
naten sich  von  selbst  geformt  hatte.  Diese  Form 
»achten  wir  dadurch  zu  halten,  dafs  wir  Kfihl- 
platteu  vom  Tragring  ab  bis  auf  */a  der  Schacht- 
hohe  einbauten.  Von  da  an  erzielten  wir" mit  dem 
weiteren  Kohlensack  und  der  erweiterten  Rast 


Abbildung  1. 


srrnfsatiige   Resultate.     Die  Oefen  haben  dann 
15  .Jahre  mit  der  Schachtknhlung  gehalten  und 
lieferten  12<l  t.    Per  Ofen  mit  Langescher  (flocke 
and  Centrairohr  arbeitete  genan  so  wie  der  Ofen 
mit  Parryschem  Trichter.     Der  Koksverbrauch 
war  etwa  82  kff  auf  100  kg  Eisen.    Von  diesen 
Erfahrungen  ausgehend,  habe  ich  in  Stettin  in 
dem  erprobten   Verhältnils  das  Profil  gewählt 
aod  erreiche  damit  die  vorzüglichsten  Resultate. 
.Ins  Abbildung  2  ist  das  Profil  ersichtlich. 
//  Von    einein    guten    (üefsereieisen    verlangt  | 
um,  Ja/s  ea  hoch  gekohlt  und  hoch  silicirt  ist. 
Wir  erreichen  dieses  ohne  die  geringste  Mühe, 
mtzdem  wir   einen  grofsen  Procentsatz  schwe- 


discher Magnetite  verhütten,  meiner  Ansicht  nach 
lediglich  nur  dadurch,  dafs  das  Material  im 
Kohlensack  langsamer  durchgeht  und  sich  in- 
folgedessen gut  vorbereitet.  Wir  passen  die 
Temperatur  dem  Möller  und  der  Koksqualität 
an,  halten  dadurch  den  Ofen  weit  und  haben 
absolut  kein  Hängen.  Das  (üefsereieisen  hat 
durchweg  3  °/°  Silicinm  und  4  °/o  Kohlenstoff, 
davon  3,b"  °/°  Graphit   und  0,4  0/°  chemisch 


Abbildung  2. 


gebunden.  (Im  die  Temperatur  und  damit  die 
Qualität  gleichmäfsig  in  der  Hand  zu  haben, 
ist  es  nothwendig,  dafs  jeder  Ofen  seine  eigenen 
und  genügend  Apparate  hat,  damit  man  nicht 
nur  die  Windwänne,  sondern  auch  die  Pres- 
sung stets  regnliren  kann.  Hei  genügenden 
Hülfsmitteln  und  dein  richtigen  Profil  ist  man 
unabhängig  vom  Bezug  bestimmter  Erze,  was 
von  grofsem  Vortheil  ist.  Schon  vorher  erwähnte 
ich,  dafs  man  früher  glaubte,  hoch  graphithaltiges 
und  hoch  silicirtes  Eisen  nur  mit  basischer 
Schlackf  erblasen  zu  können;  ich  bin  ganz 
anderer  Ansicht.  Die  basische  Schlacke  halte 
ich  für  einen  Koksfresser  und  Störenfried  beim 
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Giefsereibetrieb.  Dadurch,  dafs  wir  die  Schlacke 
auf  der  Grenze  zu  halten  Bachen,  d.  h.  so,  dafs 
sie  noch  etwas  saure  Erscheinung  zeigt,  haben 
wir  offenbar  die  richtigste  Zusammensetzung. 
Unsere  Oefen  geben  jetzt  vier  Jahre  auf  Giefserei- 
eisen  und  wir  haben  weder  Verengungen  durch 
Graphitansätze  im  Gestell  zu  verzeichnen,  noch 
irgendwie  den  geringsten  Verschleifs  am  Schacht 
zu  verspüren;  es  dürfte  dieses  ein  ßeweis  dafür 
sein,  dafs  das  Profil  richtig  gewählt  ist.  Wir 
haben  ein  Ausbringen  von  61  bis  63°/o  aus  den 
Erzen  und  etwa  l/3  der  Roheisenerzeugung  an 
Schlacke,  arbeiten  somit  sicher  unter  sehr  schweren 
Verhältnissen. 

Wie  schon  erwähnt,  ist  man  bei  genügenden 
Hfilfsmittcln  und  Apparaten  weniger  gezwungen, 
sich  passende  Erze  auszusuchen.  Zu  diesen  Hülfs- 
mitteln  zähle  ich  zunächst  eiuen  guten,  festen, 
möglichst  schwefelfreien  Koks.  Es  ist  not- 
wendig, beste  Kokskohlen  zu  kaufen  und  diese 
in  heifsgehenden  Koksöfen  zu  verkoken,  so  dafs 
sich  der  Koks  widerstandsfähig  zeigt,  sowohl 
gegen  den  auszuhallenden  Druck,  als  auch  gegen 
die  Reibung  des  Erzes.  Nur  mit  Hülfe  eines 
solchen  Koks  kann  man  sich  anf  garantirt  hohen 
Silicium-  und  Kohlenstoffgehalt  einlassen.  Je 
weicher  die  KokBqnalität  ist,  desto  geringer 
mufs  die  Windtemperatnr  gehalten  werden, 
da  man  sonst  unregelmäfsigen  Ofengang  und 
wohl  ein  hoch  silicirtes,  aber  gering  gekohltes 
Giofsereiroheisen  bekommt.  Ein  Giefsereieisen 
mit  hohem  Siliciumgehalt  und  geringem  Kohlen- 
stoffgehalt ist  aber  nicht  zu  empfehlen,  denn 
es  liefert  harten,  spröden  Gufs,  während  ein 
Giefsereieisen  von  hohem  Graphitgehalt  und  ge- 
ringem Siliciumgehalt  weichen,  zäheu  Gufs  er- 
giebt.  Letzteres  ist  demnach  vorzuziehen.  Hier- 
aus tot  zu  ersehen,  dafs  die  Windtemperatur 
beim  Giefsereibetrieb  sehr  scharf  beobachtet  sein 
will,  besonders,  wenn  man  es  mit  einer  ungleich- 
mäfsigen  Koksqualität  zu  thun  hat.  Es  sollte 
daher  auf  keinem  Hochofenworke,  welches  Giefserei- 
eisen erzeugt,  der  elektrische  Temperaturmesser 
heute  mehr  fehlen  und  zwar  sollte  in  der  Wind- 
leitung eines  jeden  Ofens  ein  solcher  eingeschaltet 
sein.  Die  Windpressung  suche  man  stets  gleich 
zu  halten;  geht  der  Ofen  schneller  als  man 
es  wünscht  oder  wie  es  die  Qualität  zuläfst, 
so  soll  man  durch  Einlagen  die  Futter  verengen, 
keinesfalls  aber  die  Pressung  wechseln. 

Giefsereibetrieb.  Die  Qualität  des  in 
Deutschland  erzeugten  Giefsereieisens  ist  durch- 
weg eine  gute,  da  fast  säinmtliche  Hochofen- 
werke ihren  Rohmaterialien  sich  anpassende 
Profile  der  Oefen  gewählt  haben.  Hülfsapparate, 
wie  Winderhitzer,  sind  in  genügender  Anzahl 
vorhanden,  ebenso  Apparate  zur  genauen  Messung 
der  Temperatur,  so  dafs  Bie  alle  in  der  Lage 
sind,  ein  gut  gekohltes,  hoch  silicirtes,  Schwefel- 


freies Giefsereieisen  zu  erblasen.  In  früheren 
Zeiten  wurde  das  Giefsereieisen  in  den  erwähnten 
Holzkohlcnöfcn  und  kleinen  Koksöfen  gleich  mit 
dem  von  den  Giefsereien  gewünschten  Phosphor- 
gchalt  erblasen.  Man  hatte  nur  eine  Sorte 
Giefsereieisen,  die  man  mit  dem  erfahrutigs- 
gemäfsen  Zusatz  von  Bruch  mischte.  Hierin 
ist  eine  wesentliche  Verschiebung  in  Deutsch- 
land eingetreten,  und  zwar  durch  das  Entphos- 
phorungsverfahren  bei  der  Erzeugung  von  Stahl, 
welches  sich  sehr  rasch  einführte.  Fast  alle 
grofsen  Stahlwerke  in  West-,  Mittel-  und  Ost- 
deutschland erzeugen  ihren  Stahl  in  der  Thomas- 
birne. Während  man  früher  zur  Erzeugung 
des  Stahleisens  nur  phosphorarme  Erze  suchte 
und  verbrauchte,  ist  es  heute  umgekehrt,  so  dafs 
es  fast  nicht  mehr  möglich  ist ,  ein  phosphor- 
reicheres Giefsereieisen  in  West-,  Mittel-  und 
Ostdeutschland  zu  erblasen ,  da  die  Hochofen- 
werke, welche  Thomaseisen  erzeugen,  den  Phos- 
phorgehalt besonders  bezahlen  und  dieses  auch 
können,  weil  der  Phosphor,  welcher  in  die 
Thomasschlacke  geht,  in  dieser  von  den  che- 
mischen Fabriken,  die  künstlichen  Dünger  er- 
zeugen, ebenfalls  gut  bezahlt  wird.  Die  Giefsereien 
sind  deshalb  darauf  angewiesen,  sich  die  Zu- 
i  sammen8et/.ung  des  Gusses  durch  die  verschieden- 
|  sten  Roheisensorten  zu  mischen;  sie  sind  gc- 
;  zwungen,  sich  phosphorarme  Hämatit-  mit  phos- 
phorreichen  Eisensorten  und  Bruch  zu  gattiren, 
um  die  richtige  chemische  Zusammensetzung  im 
Gufs  zu  erhalten.  Dieses,  in.  H.,  schicke  ich 
zum  Verständnifs  des  Folgenden  voraus. 

Cupolöfeu.  In  den  letzten  zwanzig  Jahren 
sind  enorm  viel  Patente  von  Cupolüfen-Construc- 
tionen  angemeldet  und  ertheilt  worden,  von  denen 
die  meisten  dahin  gehen,  Koksersparnifs  zu  er- 
zielen. Ich  behaupte  nun,  dafs  alle  diese  Patente, 
die  auf  Koksersparnifs  hinzielen,  sehr  vorsichtig 
aufzunehmen  sind ,  da  diese  Ersparnifs  nur  zu 
leicht  auf  Kosten  der  Qualität  des  Roheisens 
geht,  d.  h.  man  verbrennt  einen  Theil  des  Sili- 
cium» und  Kohlenstoffs  und  braucht  infolgedessen 
zwnr  weniger  Koks,  aber  man  frischt  das  Eisen 
und  erhält  harten  Gufs.  Wenn  man  eine  Ver- 
besserung am  Cupolofen  machen  will,  die  auf 
Brennmaterial- Ersparnifs  hinwirken  soll,  so  kann 
dieses  nur  dadurch  geschehen,  dafs  man  mit  der 
Abhitze  den  Wind  erwännt,  den  man  in  den 
Cupolofen  einbläst.  Aber  auch  hier  ist  Vorsicht 
geboten,  da  zu  wanner  Wind  oxydirend  auf  das 
schmelzende  Eisen  einwirkt  und  Kohlenstoff  und 
Silicium  verbrennt.  Man  sollte  die  Construction 
des  CupolofeuB  möglichst  einfach  wählen,  je  nach 
der  Menge  der  Erzeugung  den  Ofen  genügend 
weit  bauen  und  die  Düsen  möglichst  hoch  über 
die  Sohle  legen,  so  dafs  der  Wind  nicht  auf 
das  Eisenbad  bläst  und  das  Eisen  frischt  und 
man  eine  gröfsere  Menge  Eisen  im  Schmelzraum 
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lassen  kann.  Um  den  Schmelzraum  zu  ver- 
größern, hat  man  vielfach  vor  dem  Cupolofen 
einen  Eisensammlor] —  Vorherd  genannt  -  ein- 
gebaut. Dieser  Vorherd  ist  schwierig  anzuwär- 
men, weshalb  das  erste  Eisen  einen  Theil  seiner 
Wanne  ab  giebt  und  daher  sehr  abschreckt.  Ferner 
ist  der  Vorherd  nicht  ein  Mischer,  sondern,  meiner 
Ansicht  nach,  ein  Entmischen  Es  empfiehlt  sich 
daher,  den  Vorherd  nicht  zu  bauen,  sondern, 
wie  schon  erwähnt,  durch  Höherlegen  der  Düsen 
den  Schmelzraum  zu  vergröfsern,  um  gröfsere 
Menden  geschmolzenes  Eisen  lassen  zu  köunen. 
Bei  Cnpolöfcn,  deren  Düsen  hoch  über  der  Sohle 
liegen ,  empfiehlt  es  sich ,  beim  Anwärmen  ein 
etwa  2" -Windrohr  200  mm  über  der  Sohle  ein- 
blasen  zu  lassen,  um  diese  ordentlich  vorzuwär- 
men ;  sobald  dieses  geschehen ,  nimmt  man  das 
Rohr  heraus  und  verschliefst  das  Loch  mit  Thon. 

Geb  läge.  Man  soll  vor  allem  einen  guten 
und  einfachen  Ventilator  nehmen,  z.  B.  die 
Jigersche  Construction.  Aufserdem  soll  man 
eine  weite  Windleitung  zum  Cnpolofen  wählen 
(von  0,75  bis  1  m  Durchmesser),  um  einen 
Windregulator  in  der  Leitung  zu  haben.  Viele 
Giefsereien  arbeiten  mit  bis  zu  65  cm  Wind- 
druck bei  verhältnifsmäfsig  engen  Oefen.  Ich 
halte  eine  derartige  Pressung  für  viel  zu  hoch, 
denn  das  Eisen  schmilzt  in  diesem  Falle  in  der 
Mitte  de«  Ofens,  während  das  ungeschmolzene 
Material  an  der  Seite  herunterrutscht  und  das 
aus  der  Mitte  geschmolzene  Eisen  abkühlt. 
Umgekehrt  ist  es,  wenn  man  mit  zu  wenig 
Pressung  arbeitet ;  der  Wind  geht  an  der  Seite 
vorbei  und  in  der  Mitte  bleibt  ein  kalter  Kegel, 
der  ebenfalls  abkühlend  auf  das  Eisenbad  wirkt. 
Um  die  Pressung  in  den  richtigen  Grenzen 
zu  halten,  ist  es  nothwendig,  diese  nach  der 
Gasanalyse  zu  stellen.  Bei  Oefen  von  s/4  m 
Durchmesser  soll  man  nicht  unter  20  bis  25  cm, 
bei  noch  gröfseren  Oefen  keinesfalls  über  35  cm 
Pressung  arbeiten.  Ich  glaube,  man  wird  bei 
dieser  Pressung  die  gewünschte  Zusammensetzung 
der  Gichtgase  erhalten,  auch  hinsichtlich  des 
Koksverbrauchs  günstig  arbeiten,  vor  allem  aber 
ein  gleichmäfsiges  Herunterschmelzen  der  Gichten 
erzielen  und  den  Wind  gleichmäfsig  auf  den 
ganzen  Querschnitt  des  Ofens  vertheilen.  —  So 
einfach  der  Cnpolofenbetrieb  erscheint,  so  ist 
doch  eine  scharfe  Beobachtung  nöthig,  um  das 
Eisen  gleichmäfsig  zu  schmelzen.  Die  Beob- 
achtung allein  thut  es  aber  noch  nicht,  auch 
die  Wissenschaft  raufs  zu  Hülfe  genommen  werden, 
mn  durch  Gasanalysen,  Wind-  und  Temperatnr- 
ntessungen  Zahlen  zn  schaffen,  die  über  den  Be- 
trieb sicheren  Anfschlufs  geben. 

Beschickung.    Wie  erwähnt,  sind  die 
Giefsereien  heute  meistens  gezwungen,  sich  durch 
proceataale  Mischungen  der  phosphorarmen  und 
fiospborreieben  Eoheisensorten  die  richüge  Zu- 


i  aammensetzung  zu  schaffen.  Da  es  nun  viele 
kleine  Giefsereien  giebt,  bei  welchen  der  Giefserei- 
meister  der  mafsgebende  Mann  ist,  der  die  Zu- 
sammensetzung macht,  aber  in  den  meisten  Fällen 
weder  eine  Ahnung  von  der  Chemie  hat,  noch 
die  Zusammensetzung  der  einzelnen  Roheisen- 
sorten zn  beurtheilen  versteht,  so  ist  es  nicht 
nüthig,  weiter  zu  betonen,  dafs  in  der  procen- 
tualen  Gattirung  eine  Menge  Fehler  gemacht 
werden.  Hat  der  Herr  Giefsereimeister  einmal 
eine  Mischung  herausgefunden,  die  einen  glatten, 
dichten  Güls  giebt,  so  wird  diese  Mischung  für 
alle  Gufstheile  genommen,  ganz  gleichgültig,  ob 
dieselben  mehr  oder  woniger  auszuhalten  haben. 
So  kommt  es  vor,  dafs  Maschinenteile,  die 
höchstens  0,4  °/o  Phosphor  haben  dürfen,  mit 
l'/*7°  Phosphor  geliefert  werden;  die  Halt- 
barkeit bezw.  Festigkeit  derselben  ist  dann  etwa 
l/s  von  dem,  was  der  Constructeur  nach  seiner 
Tabelle  angenommen  hat.  Bricht  ein  solches 
Gufssttick,  so  hört  man  als  Grund  ohne  weitere 
Erklärung  gewöhnlich  sagen:  .Das  Stück  hat 
Spannung  gehabt".  Viele  kleine  Giefsereien, 
sog.  Lohngiefsereien,  die  für  Maschinenfabriken 
oft  zu  den  billigsten  Preisen  arbeiten,  und  be- 
stehen wollen,  trotzdem  sie  sehr  hohe  Kosten 
für  oft  nur  einmal  zu  gebrauchende  Modelle 
haben,  können  dies  nur  auf  Kosten  der  Qualität 
erreichen.  Aus  diesem  Gruude  wird  viel  schlechter 
Gufs  erzeugt;  dies  ist  natürlich  weit  weniger 
verzeihlich ,  als  wenn  es  ans  Unwissenheit  ge- 
schieht. Welche  Unwissenheit  aber  oft  besteht, 
geht  daraus  hervor,  dafs  vielfach  Giefsereien 
Luxemburger  Qualität  von  1,8  P.  mit  Hämatit- 
Qualität  von  0,1  P.  gleichstellen!  In  meiner 
Praxis  habe  ich  über  Qualitätsbeurtheilung  die 
tollsten  Sachen  gehört.  Nicht  nur  kleine, 
sondern  nach  deutschen  Begriffen  anch  grofse 
Giefsereien,  die  täglich  300  bis  400  Centner 
Roheisen  verschmelzen,  haben  komische  An- 
sichten über  Qualität  und  deren  Feststellung 
durch  Proben.  Viele  Leiter  von  Giefsereien 
beurtheilen  das  Eisen  nur  nach  dem  Korn,  der 
EiBenschläger  ist  mafsgebend,  er  mufs  das  Eisen 

■  aussortiren.  Von  Analysen  wollen  solche  Herren 
nichts  wissen.  Wenn  man  versucht,  ihnen  klar 
zu  machen,  dafs  ihnen  in  früheren  Jahren,  wo 
man  mit  kaltem  Wind  gearbeitet  hat,  durchweg 
nur  schwaches  Korn  geliefert  wurde  und  man 
trotzdem  damit  sehr  guten  Gufs  erzengte,  wenn 
man  ihnen  ferner  auseinandersetzt,  dafs  es  doch 
nicht   darauf  ankommt,   dafs   das  Eisen  sehr 

:  grobkörnig  sei,   sondern  vielmehr  darauf,  dafs 

I  es  wenig  Phosphor,  wenig  Schwefel,  viel  Sili- 
cium  enthält  und  hoch  gekohlt  ist,  und  dafs 
etwa  nur  10  bis  15  '/»  vom  Gesaiumt-Koblen- 
stoff  als  chemisch  gebundener  Kohlenstoff  auf- 
treten,  während   der   andere   Kohlenstoff  als 

,  Graphit  im  Eisen  sein  soll  —  dann  schütteln 
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sie  den  Kopf  and  behaupten:  .Nein,  es  mnfs 
Grobkorn  sein,  die  Analyse  thnt  es  nicht;  was 
unser  Eisenschläger,  der  20  Jahre  Eisen  zer- 
schlagt, aussortirt,  das  taugt  nichts."  Gott  sei 
dank  giebt  es  auch  noch  Giefserei-Ingenieuro 
und  Besitzer,  die  anderer  Meinung  sind. 

Die  Mischung  verschiedener  Roheisensorten 
im  Gupolofen  geht  nicht  so  leicht  vor  sich, 
als  meistens  angenommen  wird,  und  es  ist  da- 
her nothwendig,  dafs  auch  hierbei  gut  aufge- 
paßt wird.  Die  leichtflüssigen  phosphorhaltigcn 
üiefserei  -  Eisensorten  werden  bei  niedrigen 
Temperaturen  im  Hochofen  erblase»,  es  ist  da- 
her auch  klar,  dafs  dieselben  im  Gupolofen 
leichter  schmelzen  als  die  phosphorarmen  H<1- 
matit  -  Giefsereieisen,  welche  bei  weit  höheren 
Temperaturen  erzeugt  werden.  Bei  den  meisten 
Giefsereien  besteht  wohl  Aufsicht  in  der  Giefs- 
hütte  selbst,  nicht  aber  auf  der  Gicht  des 
Cupolofens;  hier  ist  die  Arbeit  gewöhnlich  dem 
Eiseuschläger  Überlassen,  der  nur  von  diesem 
oder  .jenem  Haufen  ein  bestimmtes  Quantum 
zu  nehmen  weifs.  Das  genügt  nicht!  Gerade 
auf  der  Gicht  soll  genau  darauf  gesehen  werden, 
dafs  auf  den  Roheisensatz  anch  der  Kokssatz 
im  richtigen  Verhältnil's  des  schwer-  und  leicht- 
schmelzbaren Eisens  genommen  und  nach  Ge- 
wicht bei  jeder  Charge  gleichmäfsig  aufgegeben 
wird.  Ferner  soll  darauf  geachtet  werden,  dafs 
die  schwer  schmelzbaren  Eigensorten  in  kleine 
Stücke  zerschlagen  werden,  um  möglichst  grofse 
Berührungsfläche  zu  bieten ;  endlich  sollen  die 
phosphorariuen  Eisensorten  unmittelbar  auf  den 
Koks  chargirt  werden.  Der  Bruch,  dessen  Zu- 
sammensetzung wenigstens  annähernd  bekannt 
»ein  soll,  mnfs  ebenfalls  nicht  in  allzugrofsen 
Stücken  im  richtigen  Verhältiiif»  auf  das 
Hümatiteisen  gelegt  werden:  dann  »oll  das  leicht 
schmelzbare  Eisen  folgen,  dann  wieder  Koks 
u.  8.  w.  Wird  dies  genau  beobachtet,  so  er- 
halt mau  eine  ziemlich  gleichmäfsige  Mischung 
des  Metallbados,  aber  immer  noch  nicht  eine 
vollständige,  es  ist  dalier  noch  nothwendig,  dafs 
man  das  Eisen,  wenn  es  in  die  Pfanne  abge- 
stochen wird,  in  dieser  noch  kraftig  umrührt. 
Es  hat  dies  nicht  nur  den  Zweck  des  voll- 
ständigen Mischens,  sondern  auch  den,  die  im 
Kisenbad  eingeschlossenen  Gase  zu  entfernen, 
da  diese  zur  Blasenbildung  im  Gnfs  Veran- 
lassung geben.  Viele  Giefsereien  sagen ,  sie 
hatten  dies  nicht  nöthig,  da  sie  einen  Vor- 
herd vor  dem  Gupolofen  hiUten ,  wo  die 
Mischung  vor  sich  gehe.  Ich  habe  schon 
betont,  dafs  ein  Vorherd  meiner  Ansicht  nach 
verwerflich  ist,  da  er  sich  als  Mischer  offenbar 
nicht  bewahrt  hat.  Das  Eisen  lauft,  so  wie  es 
im  Gupolofen  schmilzt,  an  der  Wandung  des 
Vorherdes  herunter,  setzt  sich  in  diesem  nach 
seinem  speclfiacheu  Gewicht  sebichteuweiae  ab 


und  füllt  den  Vorherd.  Wird  das  Eisen,  nach- 
dem es  in  die  Pfanne  gelassen,  nicht  kräftig 
gerührt,  so  wird  mau  beim  Giefsen  nicht  nur 
finden,  dafs  das  Eisenbad  ungleichmäfsig  warm 
ist,  sondern  man  wird  bei  Gnfsstücken  auch  die 
verschiedenst«  chemische  Zusammensetzung  haben. 
In  vielen  amerikanischen  Giefsereien  hat  man 
sich  auf  das  mechanische  Umrühren  eingerichtet. 
Der  amerikanische  Güls  ist  auch  in  Deutschland 
als  vou  guter  Qualität  bekannt  und  vor  allem 
in  seiner  Anwendung  bei  landwirtschaftlichen 
Maschinen  bewahrt  befunden  worden.  Die  Fabri- 
cation  derselben  ist  in  Amerika  enorm  grol's, 
das  Land  hat  eine  Ausfuhr  von  landwirthschaft- 
lichen Maschinen,  die  etwa  3-  bis  400  000  t 
Material  in  Form  von  Gufs  und  Stahl  betragen 
soll.  Unsere  Landwirtschaft  fühlt  dagegen 
Klage  über  ungleichmäfsige  Qualität  des  Materials, 
sowohl  des  Gusses  wie  des  Suhls.*  Unsere 
deutscheu  Stahlwerke  sind  bei  richtiger  Absor- 
birnug  der  Qualität  durchweg  in  der  Lage,  die 
landwirthschaftlichen  Maschinenfabriken  in  rich- 
tiger Weise  zu  bedienen  und  ihnen  jede  Qualität 
zu  liefern.  Wenn  Sie,  m.  H.,  ferner  bedenken, 
dafs  ein  Gutsbesitzer  von  etwa  1000  Morgen 
Besitz  1500  bis  2000  Jl  für  Amortisation  und 
Keparatnr  seiner  Maschinen  jährlich  ausgeben 
mnfs,  dann  werden  Sie  mit  mir  zu  der  Ueber- 
zeugung  kommen,  dafs  es  sich  hier  nm  ein  be- 
deutungsvolles Gebiet  handelt,  auf  dem  im  Inter- 
esse unserer  heimischen  Fabrication  und  des 
Absatzes  nnserer  Eisenerzeugung  noch  Vieles  zu 
erreichen  ist.  Die  Mangelhaftigkeit  eines  Theils 
der  in  Deutschland  hergestellten  üufsqnalität  hat] 
ihren  Grund,  wie  gesagt,  in  der  Hauptsache  darin, 
dafs  die  Giefsereien  als  Kleinbetrieb  sehr  stark 
vertreten  sind  nnd  diese  Kleinbetriebe  selbst 
nicht  genngeud  wissenschaftlich  gebildete  Kräfte 
besitzen,  um  scharte  Controle  über  ihre  Gufs- 
waaren  auszuüben.  Es  ist  daher  nothwendig, 
dafs  sich  die  Botheiligten  schärfere  Abnahiue- 
hestimmnngen  für  Gufswaaren-Lieferungen  auf- 
erlegen, als  sie  bis  jetzt  üblich  sind,  nnd  ihre 
Durchführung  in  geeigneter  Weise  überwachen. 
Da  nun  die  kleinen  und  grofsen  Giefsereien  einen 
ebenso  starken  Feind  in  den  immer  mehr  ent- 
stehenden Stahlgiel'sereien  haben,  wie  das  Gas- 
licht in  dem  elektrischen  Licht,  so  ist  e» 
nothwendig,  dafs  sie  sich  zusammenschliefsen, 
um  stark  genug  zu  werden ;  dai's  sie  sich  durch 
Versuchsstationen  wissenschaftlich  über  ihre 
Qualitäten  orientiren  und  nach  dieser  Richtung 
hin  auch  ihre  Meister  -  heranbilden  lassen,  um 
alle  billigen  Bedingungen  erfüllen  zu  können. 

*  Reduer  verliest  hier  den  Brief  eines  pomiuer- 
i  sehen  Landwirths,  der  zu  lebhafter  Discussiou  (siehe 

Seite  47  dieser  Nr.)  Veranisssang  gab,  auf  dessen 
1  Wiedersrabc  wir  hier  aber  verzichten  müssen,  weil  sie 

unt  zu  sehr  in  Einzelheiten  führen  würde.    Ü.  H*d. 
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Sobald  die  Giefsereien  auf  baltbare,  sichere  Gufs- 
{QaliUi  hinarbeitet),  können  sie  auch  in  den 
Wandstärken  auf  dünnere  Dimensionen  gehen 
und  leichtere  Gufswaaren  bei  gleicher  Haltbar- 
keit erzengen,  die  für  die  Ausfuhr  besser  passen; 
andernfalls  wird  das  Exportgeschäft  hauptsach- 
lich den  Stahlgießereien  zufallen.  Wollen  wir 
exportkrAftig  bleiben,  so  müssen  wir  vor  allem 
auf  Materialqualität  halten;  nur  dann  werden 
die  deutschen  Maschinen  gesucht  sein.  Unsere 
Giefsereien  müfsten,  um  sich  specialisireu  zu 
können,  gemeinsame  Vertheilungs-  und  Ver- 
kaufsbnreaus  bilden,  die  von  Technikern  und 
Kaufleuten  geleitet  werden.  In  diesen  Bureaus 
mälzten  alle  Auftrage  einlaufen  und  je  nach 
der  Specialität  an  die  Giefsereien  vertheilt  werden. 
Auf  diese  Weise  würde  Uleichmäfsigkeit  der 
Qualität  gesichert  und  die  Modell  kosten  würden 
heruntergesetzt  werden,  so  dafs  gute  Waare 
geliefert  werden  könnte,  die  nicht  nur  allen 
Sicherheitsansprüchen  genügen ,  sondern  auch 
wirtschaftlich  den  Besitzern  gröfsere  Vortheile 
bieten  würde,  Vortheile,  die  Bie  sich  heute  leider 
durch  Concurrenztreibereien  verscherzen.  Für 
den  Aufschwung  unseres  landwirtschaftlichen 
Maschinenbaues  dürfte  es  sehr  förderlich  seiu, 
dafs  bestimmte  Normen  für  Gufstheile  festgesetzt 
werden  und  die  kleinen  landwirtschaftlichen 
Maschinenfabriken  sich  über  Specinlitätcn  nnd 
einheitliche  Typen  einigen.  Die  amerikanischen 
Fabriken  für  Herstellung  landwirtschaftlicher 
Maschinen  sollen  nicht  nur  diese  Einheitlichkeit 
nahezu  erreicht  haben,  sondern  sie  geben  noch 
weiter,  indem  sie  sich  günstige  Verfrachtung 
IaJurch  sichern,  dafs  die  einzelnen  Special- 
Maschinenfabriken  sich  zusammengeschlossen  und 
nicht  nur  in  den  verschiedenen  Rayons  des  In- 
landes, sondern  auch  im  Auslande  grofse  Mon- 
tagehallen errichtet  haben  bezw.  zu  errichten 
beabsichtigen,  in  welchen  die  einzelnen  Holz-, 
Eisen-  und  Stabitheile  zusammengesetzt  werden, 
ein  Vorgehen,  da»  nicht  nur  wegen  der  Sperrig- 
keit vieler  landwirtschaftlicher  Maschinell, 
sondern  auch  bezüglich  der  zu  liefernden  Ersatz- 
und  Reservetheile  für  den  Lieferanten  wie  für 
den  Consumenten  von  Vortheil  ist.  Der  Material- 
verbrauch bei  landwirtschaftlichen  Maschinen 
ist  nicht  nur  in  der  Anlieferung  neuer  Maschinen, 
«ondern  auch  im  Ersatz  zu  erblicken,  da  der 
Verschleifs  ein  sehr  starker  ist.  Auf  dem  Gebiete 
des  landwirtbschaftlichen  Maschinenbaues  lassen 
sich  noch  viele  Erweiterungen  bezw.  Neuanord- 


nnngen  schaffen,  z.  B.  für  den  Transport  Zug- 
!  maschinell  und  Wagen  geeigneter  Construction 
I  u.  s.  w.,  wodurch  ein  weiterer  gröfserer  Material- 
bedarf notwendig  wiid.  Es  ist  daher  im 
Interesse  der  Grofsindustrio  wichtig,  dafs  sich 
unsere  technische  Wissenschaft  mehr  als  bisher 
mit  der  Angelegenheit  befafst.  W7ill  man  die 
deutscheu  Fabricatc  auf  die  gleichen  Qualitäten 
wie  die  amerikanischen  briugen,  so  ist  es  vor 
allem  notwendig,  dafs,  wie  schon  erwfthnt, 
Giefsereien  nnd  Stahlwerke  das  gocignete  Material 
liefern.  Schlesische  Industrie  und  schlesiscbe 
Landwirtschaft  sollten  zur  Entwicklung  des 
landwirtschaftlichen  Maschinenbaues  zusammen- 
treten, und  eine  grofse  Industrie  würde  bald 
emporblühen.  Oberschlesien  hat  Kohlen  und  Stahl- 
werke, Oberechlesicns  grofse  Werke  haben  die 
Einrichtung,  um  alle  notwendigen  Maschinen- 
teile für  die  Specialfabriken  vorgearbeitet  zu 
liefern.  Bei  dem  Kisenbahnmonopol  unseres  Staates 
bedürfen  wir  über  auch  der  staatlichen  Unter- 
stützung, um  durch  Schaffung  billiger  Wasser- 
und  Halmfrüchten  leistungsfähig  zu  werden. 
Leider  zeigt  die  Hehürde  gegenwärtig  Neigung, 
die  Wasserfrachten  in  Ost-  nnd  Mitteldeutschland 
zu  verteuern,  z.  H.  dadurch,  dafs  sie  beabsich- 
tigt, die  Schleusen- Abgaben  unglaublich  zu  er- 
höhen. Alle  Interessenten,  sowohl  Schiffer,  als 
Producenten  und  Consumenten  der  Waaren,  sowie 
alle  dabei  betheiligten  Vereinigungen  haben 
Petition irt  und  es  wird  ihnen  hoffentlich  ge- 
lingen, an  mafsgebender  Stelle  dahin  zu  wirken, 
dafs  die  bisherigen  Sätze  nicht  erhöht  werdeu. 
Geschieht  dies  nicht,  so  kann  uns  auch  die  Er- 
weiterung der  Wa88erstraf8en  nicht«  nutzen. 
Auch  die  Rahnfrachten  müssen  weiter  ermäfsigt 
werden,  damit  ein  gröfserer  Austansch  der  er- 
wähnten Special-Maschinenteile  stattfinden  kann, 
und  vor  allem  müssen  Frachtermäfsigungen  von 
und  nach  den  Umschlagsstationen  eintreten. 

Möge  die  deutsche  Industrie  sich  durch  Zu- 
sammenschlufs  weiter  stark  machen  und  sich  mit 
der  Landwirtschaft  dahin  einigen,  dafs  diese  nur 
heimische  Producta  und  Maschinen  verwertet  und 
anschafft,  dann  werdeu  wir  sicher  so  leistungs- 
fähig werden,  dafs  Deutschland  nicht  nur  die 
jetzige  Zahl  seiner  Bewohuer,  sondern  auch  noch 
die  alljährlich  hinzukommende  Million  ausreichend 
beschäftigen  und  ernähren  kann.  Es  wird. dann 
Handel  und  Industrie  In  normale  gesunde  Bahnen 
treten  und  die  Landwirtschaft  für  ihre  Producte 
lohnenden  Absatz  Ünden. 
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Vom  Internationalen  Materialprüfungs-Congrefs  in  Budapest.* 


M.  H. !   Am  9.  bis  14.  September  d.  J.  fand  j 
der  dritte  Congrefs  des   „Internationalen  Ver- 
bände«  für  die  Materialprüfungen  der  Technik" 
in  Budapest  statt.  **    Die  Versammlung  war  sehr  | 
zahlreich,  von  etwa  500  Mitgliedern,  besucht,  i 
und  sowohl  der  wissenschaftliche  Erfolg,  als  i 
auch  die  Annehmlichkeit  während  des  Aufent- 
haltes in   Budapest   und  bei  den  daran  sich 
anschließenden  Besichtigungen  waren  über  alles 
Erwarten  gelungen.    Nuturgcmäfs  nahmen  den  :, 
gröfsten  Theil  der  Verhandlungen,  welche  sich  « 
auf  drei   Hauptsitzungen   und    zahlreiche  Ab-  ] 
theilnngsverhandlungen  ausdehnten,  die  physi-  j 
k  a  I  i  s  c  h  e  n  Vortrage  und  Besprechungen  ein ;  j 
und  einer  der  wichtigsten  Gegenstände  betraf 
die  Frage,  ob  mau  bei  den  Festigkeitsprüfungen 
nicht   eingekerbte   Probestäbe    zur  Grundlage 
wählen  sollte. 

Was  mich  selbst  betrifft,  so  war  ich  einer- 
seits als  Delegirter  des preufsischen  Herrn  Ministers 
für  Handel  und  Gewerbe,  andererseits  des  „Vereins 
zur  Beförderung  de«  Gewerbfleifses"  und  ferner  i 
als  Vorsitzender  der  Anfsichtscommission  für 

das  slderochemlsche  Laboratorium 

hauptsächlich  auf  die  Leitung  der  Verband-  ; 
lungeu  über  das  letztere  angewiesen.  In  zahl-  . 
reichen  Cominissionssitzungen  galt  es ,  sich  . 
schlüssig  zu  machen  über  die  Ausführung  des  i 
Beschlusses  des  Stockholmer  Congresses  vom 
Jahro  1897,  wonach  das  Laboratorium  in  Zürich 
eröffnet  werden  sollte,  sobald  ausreichende  Mittel 
von  Seiten  der  Industrie  dafür  gestellt  wären. 
Nun  war  dies  zwar  bereits  der  Fall  gewesen, 
als  der  Ausschuß  uuter  meinem  Vorsitz  im 
vorigen  Jahre  in  Paris  zusammentrat.  Aber 
man  glaubte  damals  mit  Recht  verlangen  zu 
müssen,  dafs  die  sich  Betheiligenden  sich  verpflich- 
teten, auf  eine  Reihe  von  mindestens  10  Jahren 
die  gezeichneten  Beiträge  zu  zahlen,  weil  man 
meinte,  den  zu  berufenden  Chefchemiker,  für 
welchen  der  durch  seine  vortrefflichen  Arbeiten 
weit  bekannte  Baron  Jüptner  von  Jonstorff 
in  Aussicht  genommen  war,  nicht  binden  zn 
dürfen,  ohne  ihm,  den  man  aus  seiner  gegen- 
wärtigen festen  Stellung  nehmen  wollte,  auch 
eine  bestimmte)  Zusage  auf  eine  Reihe  von  Jahren 
bezüglich  seiner  Besoldung  bieten  zu  können. 
Es  freut  mich,  Ihnen,  meine  Herren,  mittheilen 
zu  können,  dafs  die  als  erforderlich  betrachtete 

*  Vortrag  von  Geh.  Bergrath  Prof.  Dr.  H.  We  rl  <1  i  n  jr 
vorder  „Eisenhütte  Oberschlesien«  am  1.  Deeember  1901 
in  Gleiwitz. 

•*  Siehe  „Stahl  und  Eisen-  1901  Heft  21  S.  1197 
und  Heft  22  S.  1252. 


Minimulsumme  bereits  Uberschritten  ist,  so  dafs 
nunmehr  am  1.  April  künftigen  Jahres  das 
Laboratorium  ins  Leben  treten  kann,  zu  welchem, 
wie  dankbar  anerkannt  werden  niufs ,  die 
schweizerische  Bundesregierung  nicht  nur  die 
Räumlichkeiten,  sondern  auch  das  nöthige  Wasser 
und  Gas  unentgeltlich  ebenfalls  auf  mindestens 
10  Jahre  zur  Verfügung  gestellt  hat. 

Ich  benutze  diese  Gelegenheit,  um  hier  an 
dieser  Stelle  den  anwesenden  Vorstandsmitgliedern 
der  östlichen  Gruppe  des  „Vereins  deutscher 
Eisen-  und  Stahlindustrieller"  meinen  Dank  für 
die  gewährte  Unterstützung  meines  Planes  durch 
ebenfalls  sichergestellte  Beiträge  aussprechen 
zu  dürfen. 

Sie  kennen,  m.  H.,  den  Zweck  des  Labora- 
toriums. Es  soll  allein  einheitliche  chemische 
Prüfungsmethoden  festlegen,  welche  es  jedem 
Chemiker  ermöglichen,  genau  dieselben  Ergeb- 
nisse zu  erhalten,  wie  seine  Collegen.  Die 
Nothwendigkeit  eiues  solchen  Vorgehens  tritt 
immer  mehr  zu  Tage.  Vielfach  weichen  die 
Ergebnisse  der  Untersuchung  eines  und  des- 
selben Eisens  so  erheblich  ab,  dafs  daraus  im 
Handel  und  Wandel  unüberwindliche  Schwierig- 
keiten entstehen.  Die  von  Hrn.  Prof.  v.  Knorre 
erfundene  neue  Methode  der  Manganbestimmnng 
unter  Anwondting  von  Ammonium persulfat  zeigt 
dies  neuerdings  recht  deutlich.  Naturgemäfs  be- 
hauptet jeder  Chemiker,  dafs  die  von  ihm  be- 
nutzte Methode  am  zuverlässigsten  sei  und  geht 
davon  nicht  ab.  Die  Xachtheile  ungleicher 
Phosphor -Bestimmungsmethoden  haben  sich  im 
letzten  Jahre  bei  dem  Bezüge  amerikanischen 
Roheisens  für  Giefsereizwecke  besonders  bemerk- 
lich gemacht.  Ein  weiterer  Vortheil  einheitlicher 
chemischer  Prüfungsmethoden  wird  sich  daraus 
ergeben,  dafs  es  dann  erst  möglich  sein  wird, 
den  Zusammenhang  zwischen  physikalischen 
und  chemischen  Eigenschaften  des  Eisens  zu  er- 
gründen. In  dieser  Beziehung  tappt  man  noch 
vollständig  im  Dunklen;  die  durch  gleiche 
Analysen  gefundenen  Zusammensetzungen  zweier 
Eisenarten  von  verschiedenen  physikalischen  Eigen- 
schaften weichen  oft  weniger  voneinander  ab, 
als  die  durch  verschiedene  Methoden  gefundene 
desselben  Eisens.* 

Der  BndapeBter  Congrefs  verlief  aufs  glän- 
zendste. Es  ist  wohl  kaum  jemals  bisher  eine 
Versammlung  zustande  gekommen ,  für  welche 
alle  Vorbereitungen  nicht  nur  ebenso  ausgezeichnet 

•  Zu  diesem  Theil  des  Vortrags  ergriffen  auf  der 
„Eisenhatte  Obcrsehlesien-  verschiedene  Redner  das 
Wort,  deren  Ausführungen  auf  Seite  50  vorliegenden 
Hefte«  wiedergegeben  sind.  Du  Hed. 
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getroffen  waren  als  auch  inne  gehalten  wnrden.  I 
Anch  nicht  die  geringste  Störung  ergab  sich  ! 
in  Bezug  anf  Zeiteintheilnng  and  Anordnung,  f 
Freilich  genügten  selbst  die  6  Tage  der  Ver- 
handlungen nicht ,  an  den  vorliegenden  Stoff 
auch  nur  einigermaßen  zu  erledigen.    Im  Gegen- 
teil konnten  von  den  zahlreichen  angemeldeten, 
nur  theilweise  gedruckt  vorliegenden  Vorträgen 
nur  wenige  und  diese  immer  nur  auszugsweise 
wiedergegeben  werden,  und  eine  Discussion  liefe 
sich  kaum  an  irgend  einen  Stoff  in  ausreichender 
Weise  knüpfen,  wenn  nicht  die  Zeit  bei  weitem 
überschritten  werden  sollte,  welche  durch  die 
«echstägige  Versammlung  in  Anspruch  genommen 
werden  konnte.    Die  wenigo  freie  Zeit  wurde  , 
benutzt,  nm  den  Theilnehmern  die  Schönheiten  j 
der  herrlichen  Stadt  Budapest  und  ihrer  Um- 
gebung zu  zeigen  und  technische  Ausflüge  zu 
unternehmen,  von  denen  ich  die  in  die  Hart- 
gabgiefserei  von  Ganz  &  Co.,  in  die  Werk- 
stätten der  Staatebahnen,  in  das  Verkehrsmuseum 
o.  a.  erwähne. 

An  die  Versammlung  schlofs  sich  dann  ein 

Aasfing  nach  dem  Süden  Ungarns, 

auf  das  Cementwerk  von  Beoczin  und  eine  36  stän- 
dige Fahrt  auf  der  Donau  bis  unterhalb  des 
Eisemen  Thores.  Von  da  ging  es  über  das 
prachtvoll  gelegene  Herkulesbad  nach  dem  Eisen- 
werk Resicza,  über  welches  ich  Ihnen  nun 
noch  einige  nähere  Mittheilnngen  machen  will, 
da  es  da«  bedeutendste  Werk  Südungarns  ist 
und  trotz  seiuer  Abgelegenheit  ganz  auf  der 
Höhe  der  Zeit  in  seinen  Einrichtungen  steht. 

Ungarn  besteht  geognostisch  aus  verhältnifs- 
mäfsig  jungen  Gesteinen  der  Alluvial-  und 
Diluvialperiode,  welche  die  grofse,  durch  ihre 
Fruchtbarkeit  ausgezeichnete,  für  Ackerbau  und 
Viehzucht  wie  geschaffene  Ebene  zusammen- 
setzen, und  ist  eingefafst,  mit  Ausnahme  eines 
Theiles  des  Südens,  wo  Drau  und  Donau  eine 
nicht  geologische  Grenze  bilden,  aus  empor- 
gehobenen Tertiär-  und  Kreidegesteinen.  Dieser 
Eand  wurde  durch  Grauitstöcke,  um  welche  sich 
kryntallinische Schiefer undältereFlützforraationen  ; 
prnppiren,  gegen  Zerstörung  geschützt.  Die  die  1 
Ebene  umgrenzenden  Gebirge  bergen  die  Mineral- 
schätze des  Königreichs  Ungarn.  Zwar  giebt 
es  nur  wenig  mineralische  Brennstoffe,  welche 
theils  dem  eigentlichen  Steinkohlengebirge,  theils 
der  Liasformation  als  Steinkohlen,  theils  als 
Braunkohlen  der  Tertiärfonnation  angehören. 
Dagegen  schliefsen  die  älteren  Gesteine  sehr  er- 
hebliche Mengen  von  Eisenerzen  ein,  welche  in 
zwei  grofsen  Bezirken  vorkommen,  deren  einer 
in  dem  den  nordwestlichen  Karpathen  angehören- 
den Erzgebirge  liegt,  deren  anderer  im  Südosten 
de«  Landes  »ich  befindet.  Der  letztere  ist  es, 
welcher  die  Eisenerzvorkommen  des  Eisenwerks 
Resicza  umschliefst.   Ein  krystallinisches  Gebiet 


zieht  sich  von  der  Donau  zwischen  Baziaa  und 
Orsova  nördlich,  theilt  sich  in  zwei  Züge,  deren 
westlicher  die  Magnet-,  Roth-  und  Brauneisen- 
steine des  zu  beschreibenden  Gebietes  umschließt. 
Diese  Erze  befinden  sich  an  den  Berührungs- 
flächen der  verschiedenen  krystallinischen  und 
Schiefergesteine,  besonders  aber  an  dem  Kalk. 

Die  Erze  Bind  in  der  Hauptsache  Magnet- 
eisenerze; die  folgenden  Analysen  geben  ihre 
wechselnde  Znsammensetzung : 

Kieselsaure  ....  von  12,6  bis  29,90  •/• 

Thonerde    .....  0,75  .,  8,30  „ 

Kalkerde  3,30  „  11,90  „ 

Magnesia    .  .  .  .    „  Spuren  .,  3,37  „ 

Eisenoxyduloxyd   .    .,  55,5  „  82,00  .. 

Mangandioxyd   .  .    „  0,3  .,  2,00  „ 

Kupfer  „  Spuren  „  0,01  „ 

Schwefel    .  .  .  .    „  Spuren  „  0,06  w 

Phosphorsäure  ,  .    ,  0,10  „  0,30  „ 

Die  Magneteisenerze  treten  in  den  krystallini- 
schen Gesteinen,  besonders  in  Syenit  und  Glimmer- 
schiefer bei  Naskö  und  Dognäska  auf,  dieselben 
krystallinischen  Gesteine  umfassen  eine  lang- 
gestreckte Mulde  von  Sedimentgesteinen.  Diese 
letzten  Gesteine  gehören  den  Formationen  des  Stein- 
kohlengebirges bis  aufwärts  zur  Kreide  an,  und 
in  ihnen  enthält  sowohl  das  Steinkohlengebirge 
selbst  als  die  Liasformation  fossilen  Brennstoff. 

Das  Steinkohlengebirge  wird  bei  Czeknl, 
welches  durch  eine  Bahn  mit  Resicza  verbunden 
ist,  ausgebeutet,  und  zwar  bei  Doman,  dicht  bei 
Orsova;  aus  mit  Locomotivförderung  versehenen 
Stollen  wird  die  Steinkohle  zn  Tage  gefördert. 
Der  Bergbau  ist  allerdings  durch  das  Auftreten 
gröfserer  Mengen  schlagender  Wetter  Bohr  er- 
schwert.    Die   Steinkohlen    besitzen  folgende 


Ciekul 

Domen 

Aoln« 

Kohlenstoff.  .  . 

57,59 

76,56 

66,76 

Flüchtige  Stoffe 

22,5« 

16,29 

29,89 

1,17 

0,65 

1,60 

11,15 

6,60 

10,57 

1,03 

0,53 

0,59 

Man  gewinnt  jährlich  etwa  130  000  bis 
150000  t  Erze  und  450  000  t  Kohle,  aus  denen 
60  000  t  Koks  hergestellt  und  28  000  t  zn 
Briketts  verarbeitet,  während  die  übrigen  roh 
verfeuert  werden. 

Die  Gesellschaft,  welcher  die  Resicza- 
Werke  gehören,  besitzt  ein  bis  an  die  Donau 
bei  Moldova  eich  erstreckendes  Gebiet  von 
133  200  ha,  von  denen  *  s  von  Wald,  zum  Theil 
Urwald,  bestanden  sind.  Die  Eisenerze  werden 
auf  drei  Hochöfen  in  Resicza  selbst  und  auf 
zwei  Hochöfen  in  Anina  verhüttet.  Von  diesen 
fünf  Hochöfen  gehen  zwei  in  Resicza  und  einer 
in  Anina  mit  Holzkohle,  welche  sich  billiger 
stellt  als  der  Koks.  Da  die  grofsen  Wälder 
reichlich  Holz  zur  Holzverkohlung  liefern,  so 
wird  dieser  Brennstoff  hauptsächlich  zur  Roh- 
eisenerzeugung benutzt.  Man  flöfst  die  Holz- 
stämme  in  den  Bergströmen   zusammen,  fängt 
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sie  in  grofsen  Teichen  auf,  zerkleinert  sie  und 
verkohlt  sie,  um  die  Holzkohle  auf  Kleinbahnen 
zum  Werk  zn  fahren.  In  Resicza  verwendet 
man  allein  in  den  beiden  Hochöfen  '/»  Million  hl 
=  4000  t  Holzkohle. 

Die  Hochöfen  sind  mit  Whitwell-Winderhitzern 
ausgerüstet,  die  mit  Holzkohle  betriebenen  mit 
je  drei,  die  mit  Koks  betriebenen  mit  je  vier. 
I>ie  Gichtgase  werden  zur  Kesselhcizung  benutzt. 
In  Resicza  stellt  man  Bessemerroheisen  (50  000  t 
jährlich»,  in  Anina  Puddeleisen  (38  000  t  jähr- 
lich) dar.  In  Resicza  wird  das  Roheisen  in 
drei  Bessemer- Hirnen  mit  saurer  Fütterung: 
und  in  acht  Martinöfen  mit  basischer  Fütterung 
in  Flul'seisen  umgewandelt.  Man  stellt  ungefähr 
25000  t  Bessemer-  und  54  000  t  Martin-Fluh- 
oisen  jährlich  dar.  Im  übrigen  erzengt  man 
auch  Tiegelgufsstahl  und  zwar  etwa  800  t  im 
Jahre.  Das  Roheisen  der  Hochöfen  wird  flüssig 
zu  den  Tinwandlungsapparaten  gefahren.  Die 
Birnen  fassen  je  8  t.  Von  den  Martinöfen 
haben  drei  eine  Fassung  von  8  t,  zwei  eine 
solche  von  15  t,  drei  von  20  t.  Zur  Feuerung  der 
Martinöfen  benutzt  man  Vergaser  mit  Unterwind. 

Einige  Analysen  zeigen  die  Beschaffenheit 
des  Roheisens : 

Amorpher  Kohlenstoff  .  .  .  0,036 

rimphitischer  Kohlenstoff  .  .  3,450 

Silicinm   1,074 

Mangan   1,003 

Phosphor   0,0OH 

Schwefel   0,016 

Kupfer   0,061 


thnmliche  Herstellung  zur  Befestigung  des 
Radreifens  für  Eisenhahnfahrzeuge  nach 
dem  System  Hönigsvald.*    Der  Reifen  sitzt 
bei  einem  auf  diese  Art  hergestellten  Rade  voll- 
ständig fest.    Es  bedarf  nicht  besonderer  Ein- 
,  kerbungen,  um  ein  Wandern  des  Radreifens  auf 
!  dem  Felgenkranz  selbst  bei  scharfem  Bremsen  zu 
j  verhüten.    Der  Nachtheil  des  Verfahrens  könnte 
'  darin  gesucht  werden ,  dafs  der  im  kalten  Zu- 
stande geprüfte  Radreifen  nach  der  Erhitzung 
!  und  Stauchung  eine  andere  und  zwar  geringere 
!  Festigkeit  besässe,  aber  die  folgende  Tabelle 
scheint  gerade  das  Gegentheil  zu  beweisen. 


iit 


Ergebnisse  der  Zerreißprobe 
dem  Veranchsrelfen  eine»  Hönlgsrald- 
Rades  hergestellten 


»«In 

8,09 
0,66 
0,48 
1,12 
0,09 
0,04 
0,06 
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65,2 

50,0 
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105,2 
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a 

Leistung  von 

od 
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78,9 

60,0 

14,1 

128,9 

In  Anina  paddelt  man  in  13  Oefen,  welche 
10  000  t  Rohschienen  herstellen.  Das  Eisen  von 
ReBiczawird  zu  Schienen,  Schwellen,  Handelseisen 
und  Formeisen  ausgewalzt  oder  unmittelbar  zu 
Flnfswaare  vergossen.  Man  macht  in  Resicza 
45,000  t,  von  denen  20  000  t  Schienen  sind, 
12  000  t  Schwellen  und  Formeisen,  6000  t 
Radreifen,  6000  t  Bleche.  Vorzüglich  eingerichtet 
ist  die  Hütte  für  die  Herstellung  von  Flufs- 
waaren.  Das  Werk  wird  nach  und  nach  um- 
gebaut, nnd  einzelne  Theile,  wie  die  Martin- 
hütte und  die  Flufswaarengiefserei  sind  bereits 
vollständig  auf  dem  Standpunkte  der  neuesten 
Zeit  angelangt.  Man  geht  langsam  mit  der 
Umwandlung  vor,  weil  der  Absatzkreis  deB  Werkes 
zwar  sehr  gleichmäfsig,  aber  doch  im  wesentlichen 
bestimmt  abgegrenzt  ist.  Das  Werk  versorgt 
den  Süden  Ungarns  und  die  balkanischen  Staaten 
mit  Eiseu,  vorzüglich  Eisenbahnmaterial. 

Ein  Betriebszweig  erregte  das  besondere 
Interesse  der  Theilnohmer.    Es  war  die  eigen- 


M.  H. !  Ich  glaube,  dafs  keines  der  zahl- 
reichen Mitglieder  des  „Internationalen  Verbandes 
für  die  Materialprüfungen  der  Technik"  un- 
befriedigt von  dieser  Reise  zurückgekehrt  ist, 
die  des  Schönen  und  Interessanten  so  überaus  viel 
j  bot.  Die  wesentlichsten  Vortheile  waren  aber  der 
1  gegenseitige  Gedankenaustausch  und  die  freund- 
schaftlichen Beziehungen,  welche  zwischen  den 
Vertretern  der  Technik  und  Wissenschaft  aus 
den  verschiedensten  Ländern  angeknüpft  wurden. 
Die  Feststellung  einheitlicher  physikalischer, 
wie  chemischer  Prüfungsmethoden  wird  dazu 
beitragen,  im  Innen-  wie  im  internationalen  Ver- 
kehr Zweifel  über  die  Beschaffenheit  der  Waaren 
des  Austausches  zu  beseitigen  and  Streitigkeiten 
zu  vermeiden.  Hoffen  wir,  namentlich  mit  Rück- 
sicht darauf,  dafs  uns  das  Jahr  1903  langsich- 
tigo  Handelsverträge  bringen  wird,  auf  einen 
Btets  weiteren  Ausbau  des  fruchtbringenden  Ge- 
bietes des  internationalen  Verbandes. 

*  Siehe  D.  R.-P.  Xr.  99676  in  „Stahl  und  Eisen" 
1899  Heft  1  Seite  40,  sowie  das  ausführliche  Referat 
über  die  „Rodreifenverbindung  nach  System  Hönigs- 
vald" im  Jahrgang  1900  Heft  17  S.  924.        Die  Red. 


Digitized  by  Google 


1.  Januar  1904. 


DU  Nageltckmieden  der  Wallonen. 


Stahl  und  Eisen  1F> 


Die  >agel$chmieden  der  Wallonen. 

Nach  amtlichen  Quellen  bearbeitet  von  C.  Ritter  von  Schwarz. 


Die  Nagelschmiederei  ist  eine  alte  inter- 
essant«' Hausindustrie  der  Wallonen,  die  sich, 
trotz  der  bedeutenden  Fortschritte,  welche  in 
den  maschinellen  Einrichtungen  dieses  Fabrica- 
tionszweiges,  besonders  in  den  letzten  drei, 
vier  Jahrzehnten  gemacht  worden  sind,  noch  an 
verschiedenen  Orten  Belgiens  in  ihrer  ganzen, 
man  möchte  fast  sagen,  mittelalterlichen  Ur- 
sprönglichkeit  nnd  Eigenart  erhalten  hat.  Es 
ist  nachgewiesen,  dafs  diese  Industrie  in  Belgien 
seit  mehr  als  500  Jahren  besteht.  Das  älteste 
darauf  bezügliche,  in  den  Staatsarchiven  auf- 
bewahrte Schriftstück  datirt  aus  dem  Jahre  1421 ; 
es  ist  dies  eine  Urkunde,  welche  vorschreibt, 
dafs  kein  Nagelschmied  mehr  als  einen  fremden 
Lehrling  halten  dürfe,  dafs  dessen  Lehrzeit  auf 
*ech?  Jahre  zu  bemessen  sei  und  dal»  kein 
NageUchtnied,  welcher  aufserhalb  des  Weich- 
bildes der  Stadt  Lüttich  —  des  Hauptsitzes  der 
XaselindiiHtrie  —  seinen  Wohnsitz  hatte,  mehr 

14  Tage  innerhalb  der  Stadt  arbeiten  dürfe, 
ohne  Gewerbesteuer  zu  bezahlen.  Letztere  be- 
stand ans  einer  Goldkrone  für  die  Stadtverwaltung 
und  einer  halben  Goldkrone  für  den  Landesfürsten. 

Einen  harten  Stöfs  erlitt  diese  blühende 
Industrie  durch  Karl  den  Kühnen,  welcher  die 
Stadt  Lattich  im  Jahre  1468  in  grausamer 
Weise  brandschatzte,  weil  sich  die  Bewohner 
im  Aufruhr  gegen  ihn  erhoben  hatten.  Viele 
Bewohner,  unter  ihnen  ein  grofser  Theil  der 
Napelschmiede,  flüchteten  auf  französischen  Boden, 
am  dort,  in  der  Nahe  von  Mezieres,  ihr  Heim 
aufzuschlagen  und  ihren  Industriezweig  einzu- 
richten. Der  Verfasser  einer  Schrift  aus  dem 
Jahre  1683,  betitelt  „Delices  du  Pays  de  Liege1*, 
erwähnt  dann,  dafs  die  Bewohner  der  unfrucht- 
baren Gegend  in  der  Nähe  von  Huy  sich  in 
ansehnlicher  Weise  mit  der  Anfertigung  von 
Nägeln  befafsten,  um  ihr  Dasein  zu  fristen,  und 
eine  spätere,  aus  dem  Jahre  1693  stammende 
und  von  M.  Berrier,  dem  Aufseher  (Intendant) 
der  Provinz  Hainaut,  verfafste  Urkunde  behauptet, 
dafs  die  Nagelindustrie  nur  mittels  Steinkohle 
rortbeilbaft  betrieben  werden  könne  und  dies 
der  Grund  sei,  warum  sich  dieselbe  besonders 
in  der  Nähe  von  Charleroi  und  an  der  Sambre, 
wo  sich  Kohlengruben  befänden,  in  so  bedeutender 
Ausdehnung  entwickelt  habe.  Warzee  stellt  in 
«iner  Schrift'  „Expose  historiijue  et  statistique 
de  l'industrie  metallurgique  dans  le  Hainauf 
fe»t  dafs  sich  im  Jahre  1 737  nicht  weniger  als 
1200  bis  1500  NagelBchmiede  längs  der  Sambre 
bU  nach   Charleroi   etablirt  hätten,  und  dal* 


\  Charleroi   und  Fontaine-  l'Eveque   damals  die 
'  Mittelpunkte  der  Nagolindustrie  gewesen  seien. 
Die  alten  Nagelschmiede  arbeiteten  zu  Hause 
und  waren  vollständig  unabhängig.    Sie  kauften 
sich  das  Materialeisen  nnd   veräufserten  ihre 
fertige  Waare  ganz  nach  ihrem  Belieben.  Dieser 
Zustand  änderte  sich  jedoch  später,  indem  die 
meisten  entweder  vom  Händler,  der  ihnen  das 
Materialeisen  lieferte  nnd  die  fertigen  Nägel  ab- 
nahm, oder  von  einem  gröfseren  Nagelschmiede- 
j  meister,  der  eine  eigens   eingerichtete  Werk- 
!  Stätte  besafs.  abhängig  wurden.     Im  übrigen 
j  waren  die  Nagelschmiede  vielfach  auch  ländliche 
Arbeiter,   die  sich  mit   der  Anfertigung  von 
I  Nägeln  nur  dann  befafsten,  wenn  ihre  Zeit  nicht 
durch  Feldarbeit  in  Ansprach  genommen  war. 

Ein  im  Stadtarchiv  von  Fontaine-l'Eveque 
befindliches  Document  aus  dem  Jahre  1764  be- 
schreibt eine  Nagelschmiedwerkstätte  in  Fontaine- 
l'Eveqne,  welche  17  Schmiedefeuer  und  81  Ar- 
beiter beschäftigte.    Ferner  wird  berichtet,  dafs 
zwei   grofse  Nagelschmiedwerkstätten  in  Char- 
leroi bestanden ;  die  eine  soll  einem  gewissen 
A.  J.  Drion,  die  andere  einem  J.  Le  Gros  ge- 
hört haben,  erstere  beschäftigte  310,  letztere 
«40  Arbeiter.    Hieraus  ergiebt  sich,  dafs  schon 
damals  das  Bestreben  vorlag,  gröfsere  Unter- 
nehmungen behufs  Centralisation  der  Industrie 
i  zu  schaffen.    Drion  stellte  jährlich  227  500  kg, 
I  und  J.  Le  Gros  167  000  kg  Nägel  her.  Aber 
anch  bei  diesem  beginnenden  Grofsbetrieb  ver- 
liefs  noch  ein  grofser  Theil  der  Arbeiter  zur 
Sommerszeit  die  Werkstätten,  um  Feldarbeit  zu 
verrichten  und  nm  Ziegel  herzustellen.   Möns.  Le 
I  Gros  stellte  daher  den  Betrieb  während  des 
1  Sommers  vollständig  ein,  während  Drion  mit 
etwas  verringertem  Personal  den  Sommer  hin- 
durch arbeitete,  so  dafs  seine  Werkstätte  auch 
!  die  gröfsere  Production   trotz  geringerer  Ar- 
i  beiterzahl  aufwies. 

Die  Landesregierung   sah   sich  wiederholt 
veranlafst,  die  Nagelindustrie  durch  Privilegien 
<  zu  unterstützen.   So  wurde  im  Jahr«  1742  der 
Einfuhrzoll  auf  solches  Eisen,  welches  für  Nägel- 
,  erzeugnng  Verwendung  fand,  aufgehoben,  die 
!  Gewerbesteuer  ermäfsigt  u.  dergl.  m.  Trotzdem 
'  begann  die  Nagelindustrie,  nachdem  sie  in  der 
ersten  Hälfte  des  18.  Jahrhunderts  den  Höhe- 
punkt ihrer  Bedeutung  erreicht  hatte,  in  der 
zweiten  Hälfte  desselben  Jahrhunderts  an  Be- 
deutung zu  verlieren.    Mancherlei  Schwierig- 
keiten   und    namentlich    die  Uebergrlffe  der 
Händler  trugen  wohl  dazu  bei.  Man  ersieht  dies 
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ans  verschiedenen  Regierungsverordnungen  zum 
weiteren  Schutz  der  Nagel  Industrie.  Aber  alle 
diese  Mafsregeln  konnten  bei  dem  steten  Kampfe 
zwischen  Erzeugern,  Käufern  und  Zwischen- 
händlern, die  sich  gegenseitig  zu  übervortheilen 
suchten,  keine  Ordnung  BchafFen,  da  die  Ver- 
ordnungen unsystematisch  erlassen  und  mitunter 
sogar  einander  widersprechend  abgefafst  waren. 
Im  Jahre  1743  wnrde  versucht,  diesem  unlieb- 
samen Zustande  dadurch  ein  Ende  zu  machen, 
dafs  die  Kaufleute,  Zwischenhändler  und  Er- 
zeuger selbst  unter  sich  eine  Vereinbarung 
trafen,  demgemftfs  die  Kaufleute  und  Zwischen- 
händler verpflichtet  waren,  ihren  ganzen  Nagel- 
bedarf, mit  Ausnahme  einiger  kleiner  Sorten, 
welche  im  Lande  selbst  nicht  erzeugt  wurden, 
nur  aus  inländischer  Prodnction  zu  decken; 
ebenso  war  jeder  Kaufmann  gebunden,  jährlich 
50  000  kg  Materialeisen  für  Nageifa brication  zu 
beschaffen  und  an  die  Schmiede  zu  festgesetzten 
Preisen  zu  vertheilen.  Andererseits  waren  die 
Schmiede  verpflichtet,  ihre  Arbeit  nicht  unter 
einem  festgesetzten  Preise  anderwärts  anzubieten. 
Es  war  für  kurze  Zeit  Ruhe;  da  indefs  Char- 
leroi  mittlerweile  einen  bedeutenden  Aufschwung 
genommen  hatte,  die  Arbeiter  besser  bezahlte 
als  Löttich  und  so  ein  Hauptconcurront  der 
Lütticher  Nagelindustrie  geworden  war,  wan- 
derten viele  Nagelschmiede  ans  Lüttich  aus,  um 
sich  in  Charleroi  niederzulassen.  Die  in  Luttich 
zurückgebliebenen  suchten  sich  gegenüber  den 
ausgewanderten  Bernfsgenossen  dadurch  schadlos 
zu  halten,  dafs  sie  die  Kaufleute  und  Zwischen- 
händler fibervortheilten,  indem  sie  dieselben  im 
Gewichte  hintergingen,  sowie  altes  Eisen, 
Hammerschlag  u.  dergl.  den  abzuliefernden,  nach 
Gewicht  bezahlten  Nägeln  beimischten.  Die 
Kaufleute  suchten  sich  andererseits  dadurch  zu 
revanchiren,  dafs  sie  die  Nagelsohmiede  bei  der 
Ablieferung  des  MaterialeisenB  im  Gewichte 
übervortheiltcn.  Hader  und  Zank  waren  die 
natürlichen  Folgen  dieses  Gebahrens,  die  sogar 
(in  den  Jahren  1756,  1764  und  1769)  in 
Revolten  ausarteten.  Jetzt  nahm  auch  der 
Wettstreit  zwischen  Lüttich  und  Charleroi  einen 
ernsteren  Charakter  an  und  beide  fingen  an, 
gegenseitig  die  Marken  zu  fälschen,  d.  h.  wenn 
irgend  eine  Lütticher  Firma  einen  guten  Namen 
und  deren  Wanre  eine  gute  Nachfrage  im  Aus- 
lande hatte,  so  verfehlte  Charleroi  nicht,  diese 
Marke  nachzuahmen  und  umgekehrt.  Die  Re- 
gierung bemühte  sich,  diesem  unlauteren  Vor- 
gehen, sowie  den  gegenseitigen  Uebervortheilungen 
zwischen  Erzeugern  und  Verbrauchern  durch 
alle  möglichen  und  unmöglichen  Verordnungen, 
namentlich  in  den  50er  und  60er  Jahren  des 
18.  Jahrhunderts,  zu  steuern,  sie  verfehlten 
aber  ebenso  wie  die  früheren  ihre  Wirkung, 
wodurch  die  blühende  Nagelindustrie  der  Wal- 
lonen nach  und  nach  in  Verfall  gerieth. 


Gleichzeitig  mit  Charleroi  begann  in  der 
Mitte  des  18.  Jahrhunderts  auch  das  benach- 
barte Limburg  in  der  Nagelindustrie  einen  be- 
deutenden Aufschwung  zu  nehmen  und  der  wal- 
lonischen Industrie  empfindliche  Concurrenz  zu 
bereiten.  Die  Arbeitgeber  in  Limburg  hatten 
das  sogenannte  „Trucksystem"  eingeführt,  d.  h. 
die  Arbeiter  erhielten  anstatt  baarer  Bezahlung 
Lebensmittel  für  die  geleistete  Arbeit.  Diese 
Lebensmittel  wurden  aber  in  schlechter  Be- 
schaffenheit und  zu  hoben  Preisen  verabfolgt, 
infolgedessen  die  Limburger  Schmiedemeister 
billiger  als  die  Lütticher  erzeugen  konnten. 
Die  Folge  davon  war,  dafs  die  Lütticher  Meister, 
um  coneurirren  zu  können,  die  Löhne  ihrer 
Arbeiter  herabsetzten.  Letztere  nahmen  nun 
ihre  Zuflucht  zur  Selbsthülfe ;  sie  plünderten  die 
HäuBer  der  Meister  und  die  Waarenlager  der 
Kaufleute,  erschienen  in  Limburg  und  zwangen 
die  dortigen  Arbeiter  zur  Arbeitseinstellung. 
Diejenigen  Arbeiter,  welche  sich  diesem  An- 
sinnen widersetzten,  wurden  einfach  ihrer  Werk- 
zeuge beraubt  und  mifshandelt. 

Ungeachtet  dieser  Wirren  und  der  Con- 
currenzkämpfe  hat  die  Nagelindustrie  der  Wallonen 
eine  beachtonswerthe  Ausdehnung  und  Bedeutung 
erlangt.  Nach  Thomassin,  der  hierüber  im 
Anfange  des  verflossenen  Jahrhunderts  berichtete, 
sollen  im  Jahre  1742  im  ganzen  5010  t  Nägel, 
wovon  3383  t  allein  auf  Holland  entfielen,  vom 
Lande  der  Wallonen  exportirt  worden  sein. 
Hiervon  kamen  auf  Lüttich  2906  t,  während  der 
Rest  von  den  umliegenden  Dörfern  geliefert 
wurde.  Neben  Holland  gehörten  auch  Deutsch- 
land, Spanien,  Portugal,  Italien  und  selbst  die 
Türkei  zu  den  Hauptabnehmern  der  Lütticher 
Nägel.  Die  ostindische  Compagnie  schrieb  in 
ihren  Lieferungsbedingungen  vor,  dafs  die  an 
sie  zu  liefernden  Nägel  in  Lüttich  oder  Um- 
gebung erzeugt  sein  müfston.  Die  Lütticher 
Nägel  waren  wegen  ihrer  tadellosen  Ausführung, 
des  hübschen  Aussehens  und  der  vorzüglichen 
Beschaffenheit  des  Materials  berühmt  und  dabei 
im  Preiso  verhältnifsmäfsig  billig.  Im  Jahre  1812 
war  jedoch  die  Ausfuhr  bereits  auf  2304  t, 
also  anf  weniger  als  die  Hälfte,  herabgegangen. 
Holland  bezog  hiervon  1814,  Frankreich  243 
und  Deutschland  nur  347  t,  während  Italien, 
Portugal  und  die  Türkei  ganz  ausgeblieben  waren. 
Die  ostindische  Compagnie  dagegen  blieb  mit 
ihrer  Kundschaft  treu  und  deckte  nach  wie  vor 
ihren  sämmtlichen  Nagelbedarf  von  Lüttich. 
I  Während  die  Nagelindustrie  der  Wallonen  in 
ihrer  Blüthezeit,  d.  i.  in  der  ersten  Hälfte  des 
18.  Jahrhunderts,  etwa  15  000  Leute  beschäftigte, 
war  die  Zahl  der  Arbeiter  im' Jahre  1812  auf 
!  3379  zurückgegangen.  Einen  empfindlichen 
I  Verlust  erlitt  die  Nagelindustrie  der  Wallonen 
im  Jahre  1814  durch  Frankreich,  welches  die 
Einfuhr  von  Nägeln  aus  Belgien  verbot,  infolge- 
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dessen  ein  grofser  Theil  der  Meister  and  Arbeiter 
Belgien  verliefs,  am  Bich  in  Frankreich  nieder- 
zulassen. Den  schwersten  Stöfs  erhielt  die  wal- 
lonische Industrie  jedoch  im  Jahre  1830  durch 
die  Einführung  maschineller  Einrichtungen  für 
Nagelerzeugung.  Von  dieser  Zeit  an  ist  es 
mit  der  alten  Nagelindustrie  der  Wallonen 
schnell  rückwärts  gegangen,  besonders  dort,  wo 
die  Errichtung  von  gröfaeren  Fabriken,  sowie 
die  Aofschliefsang  und  Gewinnung  der  Mincral- 
kohle  Belgiens  die  Nachfrage  nach  Arbeits- 
kräften and  somit  nach  die  Löhne  dermafsen 


Krümmung  des  genannten  kleinen  Gebirgs- 
flussos  and  besteht  aas  eiaer  malerisch  im  Thal 
vertheilten  Anzahl  alterthümlich  und  armlich 
aussehender  Gebäude  aus  rohbehaaenen  Steinen 
und  schlecht  bearbeiteten  Balken,  mit  dicken 
Schieferplatten  eingedeckt.  Der  Ziegel  ist 
ein  Luxus,  den  man  sich  nicht  gestatten 
konnte,  and  das  Holz  für  Fenster  and  Thoren 
entbehrt  jeglichen  Anstriches.  Vor  den  höchst 
nn  regelmäßig  gebauten  Häusern  sind  nach 
der  Strafse  zu  grofse  Bündel  von  Keisholz 
aufgeschichtet   and    neben    den  Dängerhaufen 


Abbildung  1.    Inneres  einer  Xagelsclmiiede  in  Orchimont. 


steigerten,  dal's  die  Kleinindnstrien  sie  nicht 
mehr  bezahlen  konnten. 

In  der  Gegenwart  bat  sich  diese  interessante 
Industrie  nur  noch  in  drei  Gegenden  Belgiens 
erhalten  und  zwar  erstens  im  Lande  der  Ardeuuen, 
sranz  nahe  der  französischen  Grenze.  Ein  Blick 
auf  die  Eisenbahnkarte  zeigt,  dafs  diese  Gegend 
•■■L'i'-n-  vom  Eisenbahnwege  unberührt  ge- 
blieben ist ;  darin  liegt  aach  der  Grand,  dafs 
»ich  die  alte  Nagelindustrie  gerade  hier  noch 
.im  meisten  in  ihrer  Ursprnnglichkeit  erhalten 
hat.  Bohan  an  der  Semois  ist  eines  der  Dörfer 
m  den  Ardennen,  wo  die  Nagelindnstrie  noch 
völlig  zu  Hause  ist.  Es  ist  dies  nicht  gerade 
der  wichtigste,  gewiß*  aber  der  interessanteste 
Platz  dieser  Industrie.    Der  Ort  liegt  an  einer 

1.» 


liegen  die  Heu-  und  Stroh  vorrät  he.  Das  (ranze 
macht,  wenn  auch  keinen  reinlichen,  so  doch 
einen  interessanten  Eindruck.  Etwa  zwanzig 
Minuten  stromaufwärts  von  Bohan  befindet  sich 
um  Abhänge  eines  Hügels  das  kleine  Dorf 
Mombre,  und  wenn  man  die  Semois  verläfst, 
kommt  man  in  nordöstlicher  Richtung  zu  der 
Ortschaft  Orchimond  als  den  dritten  Platz  in 
den  Ardennen,  an  dem  sich  die  Nagelindustrie 
erhalten  hat.  Aufserdem  ist  noch  Sugny,  nahe 
der  luxemburgischen  Grenze,  zn  erwähnen,  wo 
noch  einige  vereinzelte  Nagelschmiedwerkstätten 
ein  sehr  bescheidenes  Dasein  fristen. 

Bohan  zählte  im  Jahre  1S96  622,  Orchi- 
mont 458  und  Membre  nur  159  Einwohner. 
Der  ganze  Bezirk  Gedinne,  zu  welchem  die  drei 
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genannten  Ortschaften  gehören,  hat  im  ganzen 
nur  12  390  Einwohner  bei  einem  Flächenraum  von 
33  007  ha,  demnach  nnr  38  Köpfe  auf  das 
Quadratkilometer,  eine  besonders  für  Belgien 
sehr  schwache  Bevölkerung.  Ürchimont  — 
einst  der  Sitz  der  Herrschaft  und  der  Gerichts- 
barkeit —  ist  etwa  9  km  und  Bohan  17  km 
von  der  letzten  Eisenbahnstation,  Gedinne,  ent- 
fernt. Bohan  nnd  Membre  sind  ringsum  von 
Wald  eingeschlossen,  nur  die  Thalsohle  zeigt 
cultivirbares  Land.  Der  Schneefall  ist  dort 
mitunter  so  ausgiebig,  dafs  der  Verkehr  für 
längere  Zeit  ganz  unierbrochen  ist. 

Ganz  verschieden  von  diesen  Verhältnissen 
sind  die  im  zweiten  Sammelpunkt  der  Nagel- 
industrie, n&mlich  in  den  Bezirken  von  Gosselies 
und  Fontaine- l'Eveque  sammt  Umgebung,  zur 
Provinz  Hainant  gehörig.  Hier  ist  die  Kohlen- 
gegend mit  ihren  zahlreichen  Hüttenwerken  und 
anderen  industriellen  Anlagen.  Die  Nagel- 
industrie erstreckt  sich  etwa  3  km  nordöstlich 
von  Charleroi,  von  Anderlues  nach  Pont-ä-Celles 
und  nach  Gossolies,  sowie  südwestlich  von  Char- 
leroi nach  Ham-sur-Heure  und  dessen  Umgebung. 
—  Eine  dritte  Ansiedelung  von  Nagelschmied- 
werkßtätten  befindet  sich  in  den  Orten  Sou- 
inagne  und  Xhendelesse,  unweit  Herve  und 
Verviers,  der  Provinz  Lüttich  zugehörig.  Was 
hier  besonders  auffallt,  ist  die  grofse  Zahl 
von  Schornsteinen,  Fabrikgebäuden  und  Förder- 
gerüsten, die  auf  rege  Industrie  hindeuten, 
neben  welcher  aber  trotzdem  saftige  Wiesen, 
reiche  Felder  und  dicht  besetzte,  wohlgepflegte 
Obstgärten  in  üppiger  Vegetation  fortbestehen 
konnten.  Es  scheint  fast,  als  ob  die  Industrie 
es  sich  zur  Pflicht  gemacht  habe,  dem  frucht- 
baren Boden  nur  so  viel  Platz  über  der  Erde 
wegzunehmen,  als  unbedingt  nothwendig  war, 
um  unter  der  Erde  nach  den  Mitteln  ihrer  Existenz 
und  ihres  Wohlstandes  zu  suchen.  Soumagne 
hat  4220  und  Xhendelesse  9t>7  Einwohner. 

Im  Folgenden  sollen  nnn  Einrichtung  und 
Arbeitsweise  der  wallonischen  Nagelschmieden 
beschrieben  werden.  (Siehe  dazu  die  Abbildungen 
1  und  2.) 

Die  Arbeitsweise  hat  im  allgemeinen,  gegen 
früher,  keine  besondere  Aenderung  erfahren 
oder  irgendwelchen  Fortschritt  gemacht ;  in  all' 
den  kleineren  Sehmiedewerkstätten  iet  die  Er- 
zeugungsmethode die  gleiche.  In  den  Ardennen 
werden  als  Specialität  fast  ausschließlich  die 
kleineren  Nagelsorten  sowie  die  Schuhnägel  er- 
zeugt. Besonders  Bind  es  die  kleinen  Nägel 
mit  den  grofsen  runden  nnd  gewölbten  Köpfen, 
welche  hier  in  einer  Genauigkeit  und  Voll- 
kommenheit wie  nirgend  wo  anders  ausgeführt 
werden.  Die  Schuhnägel  zerfallen  hinsichtlich 
der  Erzeugungsweise  in  zwei  Hanptsorten;  die 
erste  umfafst  alle  diejenigen  Nägel ,  welche 
mittels  Hammer  allein,  d.  h.  ohne  Gesenke,  an- 


gefertigt werden.  Es  sind  dies  die  Nägel  mit 
unregelmill'sig  geformtem  Kopf,  d.  h.  der  Kopf 
ist  auf  der  einen  Seite  länger  ansgescbmiedet 
als  auf  der  andern  und  die  Seiten  sind  an  den 
Enden  unregelmäfsig  abgebogen,  nämlich  auf 
einer  Seite  parallel  und  auf  der  andern  geneigt 
zur  Spitze  des  Nagels.  (Siehe  Abbild.  2,  Sorto 
Nr.  15  und  Nr.  16.)  Zur  zweiten  Sorte  ge- 
hören alle  Nägel  mit  regelmäßig  geformten, 
runden  und  gewölbten  oder  einer  vierseitigen 
abgestutzten  Pyramide  gleichenden  Köpfen,  so- 
wie auch  solche,  deren  Kopf  einer  Kaffeebohne 
in  der  Form  zu  vergleichen  iBt.  Alle  Nägel  der 
zweiten  Art  werden  in  Gesenken  geschmiedet. 
Abgesehen  davon,  dafs  die  Nägelarbeitcr  in  den 
Ardennen  auf  die  erwähnten  Nägelgattungen 
besonders  gut  eingearbeitet  sind,  liegt  ein 
anderer  Grund,  der  gerade  die  Erzeugung  der 
kleineren  Nagelsorten  für  die  mehr  entlegene 
Ardenneugegend  als  passend  erscheinen  läfst, 
auch  darin,  dafs  die  kleineren  Nägel  verhältnifs- 
mttfsig  am  wenigsten  Materialeisen,  dafür  aber 
am  meisten  Handarbeit  benöthigen.  Letztere 
ist  aber  gerade  in  der  dortigen  Gegend  am 
billigsten,  und  die  höheren  Transportkosten,  in- 
folge gröfserer  Entfernung,  fallen  wegen  ge- 
ringeren Gewichtes  von  Material  und  fertiger 
Waare  weniger  in  die  Wagschale. 

Fast  alle  Nagelschmiedwerkstätten  in  den 
Ardennen  beschäftigen  fünf  bis  sechs  Arbeiter, 
welche  das  Schmiedefeuer  im  Halbkreise  um- 
stehen. Jeder  Arbeiter  hat,  neben  einem  Bündel 
Rundeisen,  einen  kleinen  vereckigen  Ambofs, 
„cloutere"  genannt,  nebst  einer  Scheere,  aus 
einem  keilförmigen  Stück  Stahl  bestehend,  vor 
sich  stehen.  Etwas  zur  Seite  ist  ein  kleiner 
eiserner  Block,  die-  „Clouiere",  von  3  bis  -1  cm 
Höhe,  welcher  mit  einer  verticalen  Oeffnung, 
in  ihrer  Form  der  Spitze  des  Nagels  ent- 
sprechend, versehen  ist.  Dieser  Block  diente 
als  Unterlage  für  das  Gesenke,  mittels  dessen 
der  Kopf  des  Nagels  fertig  geschmiedet  wird, 
ohne  dafs  hierbei  die  bereits  geschmiedete  Spitze 
desselben  verletzt  wird.  Zum  Schmieden  der 
Nägel  bedienen  sich  einige  Arbeiter  mitunter 
noch  der  alten  Handgesenke;  es  ist  dies  ein 
kurzes  Stück  Flacheisen,  welches  an  seinem  an- 
gestählten Ende  die  Form  des  zu  schmiedenden 
Nagels  enthält  und  dessen  Handhabung  wohl 
keiner  Erläuterung  bedarf.  Zumeist  ist  jedoch 
dieses  Werkzeug  jetzt  durch  eino  scharfsinnige, 
höchst  einfache  Einrichtung  ersetzt.  Diese  be- 
steht der  Hauptsache  nach  aus  einem  vcrhältnifs- 
mäfsig  schweren  Hammer,  in  welchen  nach 
Erfordernifs  Gesenke  eingesetzt  werden  können. 
Eine  lange  kräftige  Ruthe  ist  an  der  Decke 
oder  an  dem  Dache  der  Werkstätte  befestigt 
nnd  vertritt  die  Stelle  einer  Feder,  welche  den 
Hammer  stets  in  aufgehobenem  Zustande  er- 
hält (siehe  Abbild.  1)  und  deren  dickes  Ende 
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mit  einem  Pedale  (Fnfstritt)  in  solcher  Weise  zn    nehmen.    Jede   Werkstatte   ist   auch  mit 

verbunden   ist,   dafs   der  geringste  Druck   des  einem  kleinen  Blasebälge  versehen,  welcher  von 

Fnfses  genügt,   um    den   Hammer   mit  seinem  einem  Hunde  als  Motor  betrieben  wird.  Das 

ganzen  Gewichte  auf  das  Gesenke  genau  auf  unermüdliche  Thier   arbeitet  fleifsig   in  einem 


der  richtigen  Stelle  auffallen  zu  lassen.   Dieser  Tretrade,  welches  die  geleistete  Kraft  mittels 

höchst   einfache    nnd    sinnreiche  Mechanismus  hölzerner  Riemscheiben,  Zugstange  u.  s.  w.  auf 

tragt  zum  grofsen  Theile  dazu  bei,  die  bekannte  den  Hlasebalg  fibertragt.    Dort,  wo  noch  die 

«fserordentliche    Kegelmäfsigkeit   und   genaue  I  alten  Handgesenke  in  Gebrauch  stehen,  ist  der 

Vollendung   der  Arbeit  zu  sichern,  ohne  dabei  Bowegungsmechanismus  für  das  Geblase  in  solcher 

die  Kraft   des  Arbeiters  besonders  in  Anspruch  Weise  eingerichtet  und   vertheilt,    dafs  jeder 
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Arbeiter  sein  Pedal  an  passender  Stelle  mit 
demselben  verbinden  und  dem  Zweck  entsprechend 
benutzen  kann. 

Als  Materialeisen  dient  gewalzter  Eisen- 
draht in  Langen  von  etwa  1,60  m.  Der  Arbeiter 
schneidet  jeden  Stab  in  der  Mitte  durch  und 
verarbeitet  beide  Hälften  gleichzeitig,  d.  h.  ein 
Stab  wird  geschmiedet,  während  der  andere 
im  Schmiedefeuer  gehitzt  wird.  Die  Spitze  des 
Nagels  wird  am  Ambofs  ausgeschmiedet,  worauf 
der  geschmiedete  Theil  in  der  Scheere  auf  eine, 
dem  spater  herzustellenden  Kopfe  des  Nagels 
entsprechende  Länge,  eingeschnitten  wird,  d.  h. 
der  geschmiedete  Theil  wird  an  der  betreffenden 
Stelle  nicht  vollständig  vom  Stabe  getrennt, 
sondern  hängt  mit  demselben  noch  so  weit  zu- 
sammen, dafs  er,  ohne  Zuhülfenahme  einer 
Zange,  in  die  verticale  Oeffnung  des  vor- 
erwähnten Blockes  (clouiere)  eingefühlt  und 
durch  eine  einfache  Seitenbewegung  vom  Stabe 
getrennt  werden  kann.  Einige  Hammerschlage 
genügen  sodann,  um  den  Kopf  de«  Nagels  vor- 
zuschmieden,  worauf  die  Vollendung  desselben 
mittels  Gesenkes  stattfindet. 

Für  solche  Nägel,  deren  Kopf  eine  unregel- 
mäfsige  Form  erhalten  soll,  wird  der  Hammer 
allein  benutzt,  d.  h.  der  Kopf  wird  ohne  Ge- 
senke hergestellt.  Es  ist  unglaublich,  welche 
Gewandtheit  und  Fertigkeit  die  Nagelschmiede 
in  den  Ardennen  bei  ihrer  Arbeit  erreicht  haben. 
Die  genaue  Ausführung  und  Tadellosigkeit  der 
Waaren,  welche  trotz  der  Geschwindigkeit  bei 
ihrer  Herstellung  erzielt  wird,  konnte  nur  durch 
jahrelange  Uebung  erreicht  werden.  Es  ist  nicht 
allein  die  Nothwondigkcit  —  eiucSecunde  mehr 
Zeitaufwand  für  jeden  Nagel  sind  40  bis  45  Mi- 
nuten taglicherZeitverlust  —  es  ist  auch  die  Freude 
und  der  Stolz  auf  die  Arbeit,  welche  zu  diesem 
(Jrade  der  Vollkommenheit  geführt  haben.  Der 
Arbeiter  liebt  es,  bei  der  Arbeit  beobachtet  zu 
werden  und  seine  Fertigkeit  zur  Schau  tragen 
zu  können.  Viele  Arbeiter,  die  ihre  Ehre  darein- 
setzen, ein  tadelloses  Erzeugnils  zu  liefern,  ver- 
sehen die  Nägel  mit  ihren  Initialen.  Jedes  Nagel- 
inodell  hat  bei  den  Nagelschmieden  Beine  besondere 
Hezeichnung:  Es  giebt  „bombes",  „ronds",  „ca- 
boches",  «qnestiaux4*,  „cautrays"  n.  s.  w.  (Siehe 
Abbild.  2.)  Die  Bezeichnungen  weichen  indefs  in 
den  verschiedenen  Gegenden  voneinander  ab. 
TJeberall  findet  man  jedoch  da,  wo  Schuhnägel 
erzeugt  werden,  dafs  die  verschiedenen  Gröfsen 
eines  jeden  Modelles  nach  einer  gewissen  Stück- 
zahl, die  einem  bestimmten  Gewichte  entspricht, 
geordnet  werden.  Als  Basis  für  die  Stückzahl 
dient  die  Zahl  Tausend  und  als  Basis  für  das 
Gewicht  das  alte  Pfund.  Es  giebt  2/4-,  sj4-, 
4/4-,  "/«-  und  l0;4-Pfünder,  d.  h.  das  Tausend 
Stück  Nägel  wiegt  */4,  5,'4,  1,  2  und  21/*  Pfund. 
Weiter  hinauf  wird  nach  Pfunden  sortirt,  und 
zwar  giebt  es  3-,  4-,  5-  u.  s.  w.  Pfünder.  Die 


*/4-Pfünder  kommen  indefs  fast  gar  nicht  mehr 
und  die  34-Pfiinder  selten  vor;  die  kleinste 
Sorte  sind  die  */4-Pfünder.  Ein  Arbeiter  kann 
unter  Aufwaud  seiner  ganzen  Kraft  und  Ge- 
schicklichkeit, wenn  er  mit  dem  Hammer  allein 
arbeitet,  2850  Stück  Sechspfünder  täglich  an- 
fertigen ;  es  Bind  in  dieser  Zeit  auch  2700  Stück 
3/4-  und  2370  Stück  Dreipfünder  hergestellt 
worden.  Ein  Bursche  von  18  Jahren  verfertigte 
2400  Stück  '/«-Pfänder,  und  ein  anderer  jugend- 
licher Arbeiter,  der  das  Handwerk  seit  zwei  Jahren 
erlernt  hatte,  machte  2025  Stück  8/4  -  Pfünder 
täglich.  Ihm  zur  Seite  arbeitete  ein  noch  rüstiger 
Greis,  welcher  2160  Stück  ,0/4 -Pfünder  täglich 
herstellte,  während  ein  als  besonders  geschickt 
I  geltender  Arbeiter  bis  zu  2700  Stück  Dreipfünder 
I  „bombe*"  in  derselben  Zeit  fertig  machte. 

Zum  Unterschiede  von  den  Nagelschmieden 
in  den  Ardennen  werden  in  den  Nagelschmieden 
der  Provinz  Hainaut  mehr  gröbere  Sorten  Nägel 
j  erzeugt.    Man  stellt  dort  Schiffsnägel,  sog.  „ba- 
tissoire*u  und  „crainpons",  sowie  auch  Schuh- 
nägel, Formerstifte  u.  s.  w.  von  2'/i  cm  Länge 
und  darunter  bis  aufwärt«  zu  den  gröfsten  Sorten 
her.    Die  dort  erzeugten  Nägel  sird  trotz  der 
I  grösseren  Einfachheit  und  leichteren  Herstellungs- 
'  weise  der  Form  viel  unvollkommener  in  der 
Ausführung  als  die  in  der  Ardennengegend  er- 
;  zeugten   Nägel.    Die   Nägel   werden  dort  als 
|  Specialität  mit  viereckigen,  oben  flachen  und 
1  nach    unten   gegen   die  Spitze   zu  verdickten 
Köpfen  angefertigt.    Der  im  Schmiedefeuer  ent- 
sprechend bearbeitete   und   mit   dem  Hammer 
zugespitzte  Draht  wird,  wie  früher  beschrieben, 
in   die  verticale  Oeffuung  der  „clouiere"  ein- 
geführt und  ohne  Gesenke,  d.  h.  mit  dem  Hammer 
allein,  fertig  geschmiedet.    Die  nach  unten  zu 
verdickte  Form   erhält    der  Kopf   des  Nabels 
dadurch,  dafs  die  Oeffnnng  der  .clouiereu  oben, 
der  Form  des  Nagelkopfes  entsprechend,  erweitert 
I  ist.    In  Pont-i'i-Celles  werden  auch  Nägel  nach 
kleineren  Modellen  angefertigt,  jedoch  nicht  in 
jener  Vollkommenheit,  wie  die  Nagelscbmieden 
in   den  Ardennen   sie  herstellen.    Die  Nagel- 
i  schmiede  in  der  Provinz  Hainaut  arbeiten  mit-' 
I  unter  ganz  allein;  meist  sind  jedoch  zwei  oder 
drei  Arbeiter,  selten  mehr,  in  einer  Werkstätte 
!  beschäftigt.    Die   innere  Einrichtung  und  die 
I  Eintheilung  der  Werkzeuge  und  Gerätschaften 
ist  in   den  Werkstätten  von  Hainaut  nicht  so 
zweckentsprechend  durchgeführt,  wie  dies  in  den 
Ardennen,  beispielsweise    in  Bohan,  der  Fall 
ist,  trotzdem  mindestens  ebensoviel,  wenn  nicht 
mehr  Platz  für  gleiche  Leistung  beansprucht  wird. 

Das  Schmiedefener  steht  in  der  Regel  iu 
der  Mitte  der  Werkstätte ;  das  Gebläse  ist  hinter 
demselben  und  der  Ambofs  an  der  Mauer  in  der 
Weise  angebracht,  dafs  der  Arbeiter  sich  stets 
umdrehen  mufs,  wenn  er  den  Stab  im  Schmiede- 
feuer zu  erhitzen  hat,  wobei  er  noch  gleichzeitig 
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den  Hebel  des  Blasebalges  mit  der  Unken  Hand 
bedienen  mute,  da  die  dortigen  Nagelschmieden 
sich  des  Hundes  zum  Betriebe  des  Gebläses 
nicht  bedienen.  Mit  Ausnahme  des  Flachstabes 
mit  Gesenke  sind  indefs  dort  alle  übrigen  Werk- 
zeuge, nämlich  Ambofs,  Block  („clooiere1*), 
Hammer  mit  Gesenke  n.  s.  w.  dieselben  wie  in 
den  Ardennen.  Die  gröfseren  Nagelsorten  er- 
halten bei  ihrer  Anfertigung  zwei  Hitzen,  d.  h. 
sobald  die  Spitze  geschmiedet  ist,  wird  der 
geschmiedete  Theil  auf  die  gewünschte  Länge 
warm  abgeschnitten,  schnell  umgewendet  und 
das  mit  Kopf  zu  versehende  Ende  neben  dem 
behufs  Zuspitzung  zn  hitzenden  Drahte  in  das 
.Schmiedefeuer  eingelegt.  Ein  Arbeiter  kann  in 
dieser  Weise  500  bis  600  Stück  flachköpfige 
Nagel  von  10  cm  Länge  täglich  anfertigen.  Für 
gewisse  Sorten  wird  der  Kundstab  oder  Draht 


|  auf  die  gewünschte  Länge  kalt  abgeschnitten 
!  und  in  zwei  Hitzen  fertig  geschmiedet;  bei 
'  kleineren  Sorten  genügt  in  der  Regel  eine  Hitze, 
'  um  Kopf  und  Spitze  fertig  zu  machen. 

In  Xhendelease  und  in  Soumagne,  der  Provinz 
Lüttich  zugehörig,  arbeitet  man  in  ähnlicher 
Weise  wie  in  der  Provinz  Hainaut.  Es  werden 
dort  die  gröfsten  Nagelsorten  angefertigt,  jedoch 
wird  dort  auch  ein  kleiner  Specialartikel,  nämlich 
die  „becquets"  (Absatzstifte,  siehe  Abbildung  2, 
Sorte  8  und  17)  angefertigt;  von  diesen  kann 
ein  Arbeiter  täglich  6000  Stück  herstellen,  da 
er  leicht  zwei  Stück  in  einer  Hitze  fertig  bringen 
kann,  dagegen  kann  er  von  den  „deux  pointsu 
(Doppelspitzen)  einer  anderen  Specialität,  welche 
die  clouiere  zweimal  passiren  müssen,  nur  1250 
bis  1500  Stück  in  derselben- Zeit  fortig  bringen. 

(Srhlufs  folgt.) 


Mittheilungen  aus  dem  Eisenhüttenlaboratorium. 


Ein  krystallinisches  Sulfid  im  Roheisen. 


Es  ist  eine  bekannte  Thatsache,  dafs  manche  Roh- 
eisensorten nach  der  Schwefelwasserstoffmethode 
einen  niedrigeren  Schwefelgehalt  ergeben,  als  nach 
der  Oxydationsmethode.    Ein  sehr  typisches  Bei- 
spiel hat  Andrew  A.  Blair*  in  Eisensorten  ge- 
funden, welche  aus  New  Jersey-Magnetiten,  welche 
mehr  oder  wenigor  Titan  enthalten,  erblasen  waren. 
Der  Verfasser  untersuchte  ein  solches  Eisen  ge- 
nauer, um  womöglich  die  Schwefelverbindung  zu 
ssoliren,  welche  in  Salr.säure  unlöslich  ist.  Ein 
grofees,  hochsilicirtes  Stuck  wurdo  in  verdünnter 
Salzsäure    mit  Hälfe   des  elektrischen  Stromes 
während  einiger  Monate  ganz  langsam  gelost,  im 
Rückstand  blieb  eine  weiche  graphitische  Masse. 
Diese  wurde  mit  Waaser  durch  ein  feines  Sieb 
gerieben,  das  durchgegangene  Material  in  einer 
PUtinschale  mit  Salzsäure  behandelt,  um  Eisen- 
phosphid  zu  lösen,  dann  mit  Flufssäure  die  Kiesel- 
säure beseitigt  und  schliefslich  in  dem  Beeherglase 
durch  Rohren  die   graphitische   Masse  in  Sus- 
pension   gebracht    und    gleichzeitig   von  dem 
schwereren   Rückstände  abgegossen.    Das  Aua- 
wachen  des  schweren  goldglänzenden  Rückstandes 
wurde  einigemal  wiederholt.  Der  getrocknete  Rest 
wurde  durch  Kaliumquecksilberjodidlosung  von 
Graphit  befreit  und  das  erhaltene  reine  Product 
geprüft.  Die  Analyse  ergab:  Titan  62,82«,  Eisen 

*  .Transact.  of  tho  Aroer.  Inst,  of  Min.  Eng." 
INI.   Mexic.  Meet- 


;  1,82  %,  Kohlenstoff  9,82  K,  Schwefel  22.64  %.  Va- 
|  nadium  scheint  noch  in  kleinen  Mengen  vor- 
handen zu  sein.  Die  Verbindung  bildet  bronze- 
farbige hoxagonale  Blättchen.  Dieses  krystallisirte 
Titansullid  ist  unlöslich  in  Salzsäure,  aber  löslich 
in  Salpetersäure.  Der  Verfasser  glaubt,  dafs  diese 
Verbindung,  welche  die  Entwicklungsmelhode 
bei  der  Analyse  unanwendbar  macht,  bei  der 
Verarbeitung  des  Roheisens  zu  Gufs-  und  Sehmied- 
eisen nicht  weiter  stört,  da  beim  Umschmelzen 
Titan  wahrscheinlich  oxydirt  und  Schwefel  sich 
mit  Eisen  und  Mangan  verbindet. 


Die  wiederholte  Benutzung  des  Doppelchlorides 
von  Kupfer  und  Kalium  zur  Auflösung  von  Stahl 
oder  Eisen  bei  der  Kohlenstoffbestimmung. 

Anstalt  diese  gebrauchten  Salzlösungen  durch 
Elektrolyse  oder  auf  andere  Art  wieder  gebrauchs- 
fähig zu  machen,  empfiehlt  Q  W.  Sargent*  als 
einfachstes  Mittel  die  directe  Chloration.  Die 
Lösungen  werden  am  Tage  mit  Chlor  behandelt, 
,  Ober  Nacht  stehen  gelassen  und  filtrirt,  wobei  die 
Lösung  frei  von  Chlorgeruch  wird,  ihre  ursprüng- 
liche Farbe  wieder  bekommt  und  energischer  ein- 
wirken soll,  als  frisch  bereitete  Losung.  Solche 
Lösungen  können  Öfter  wieder  benutzt  und  öfter 
regenerirt  werden. 

•  »The  Analyst"  1900,  25,  244. 
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Der  neue  Kinzua -Viaduct  in  Nordamerika. 

Von  Eiaenbahn-Bau-  und  Betriebsinspector  Frahm. 


3,06 


Im  Jahre  1882  wurde  von  der  amerikanischen 
Brückenbauanstalt  Clarke,  Reeves  &  Co.  auf  der 
Zweigbahn  Carrolton-Broadford  der  Erie-  Eisen- 
bahn in  He  Kean  Couuty  Pa.  der  Kinzua -Viaduct 
gebaut,  ein  Bauwerk,  das  damals  viel  Aufsehen 
erregt  hat.  War  es  doch  das  erste  Mal,  dafs 
die  unter  dem  Namen  Gerüstbrücken  (trestle 
works)  bekannte  Bauart,  die  bis  dahin  bereits 
in  zahlreichen  Fällen  für  kleine  Viaducte  an- 
gewandt worden  war,  auch  auf  gröfsere  Viaducte 
übertragen  wurde.  Der  Kin- 
zua-Viaduct  erhielt  einige 
Jahre  spater  eine  ziemlich 
genaue  Nachbildung  in  dem 
Loa-Viaduct  auf  der  Anto- 
fagasta-Bahn  in  Chile,  und 
seitdem  ist  die  Bauart  bei 
manchen  anderen,  tbeils  noch 
gröfseren  Bauwerken  zur  An- 
wendung gekommen. 

Der  im  Jahre  1882  aus 
Schweifseisen  hergestellt« 
Kinzua -Viadnct  war  625,45 
in  lang  und  91,75  m  hoch 
vom  Wasserspiegel  des  in  der 
Thalsohle  liegenden  Flusses 
bis  Schienenoberkante  der 
über  den  Viaduct  geführten 
Eisenbahn.  Es  waren  20 
eiserne  Gertistpfeiler  von 
1 1 ,74  m  Länge  aufgestellt, 
je  aus  zwei  Böcken  mit  zwei 
Säulen  von  1  :  6  Seitenneigung  bestehend,  die 
auf  gemauorten  Grundpfeilern  standen.  Die 
eisernen  Gerüstpfeiler  hatten  30,33  m  Entfernung 
von  einander  und  besafsen  eine  gröfste  Höhe 
von  85,04  m,  eine  gröfste  Säulenspreizung  am 
Fufs  von  31,40  m  und  eino  obere  Breite  von 
3,05  m  (Abbildung  1).  Die  aus  vier  Phoenix  - 
eisen*  zusammengesetzten  Säulen  von  248  mm 
äufserem  und  183  mm  innerem  Durchmesser 
waren  so  mit  den  Grundpfeilern  verankert,  dafs 
die  Ankerbolzen  sich  in  länglichen  Löchern  der 
Auflagerplatte  bewegen  konnten,  also  eine  Aus- 
dehnung der  Pfeiler  nach  der  Verrichtung  der 
Drücke  möglich  war.  Zwischen  je  zwei  Gerüst- 
pfeilern war  eine  18,51»  m  lange  Brücke  ein- 
gelegt, die  mit  den  benachbarten  Säulen  durch 
Bolzen  in  länglichen  Löchern  verbunden  war, 

•  „Stahl  und  Eisen-  1895  Nr.  7,  S.  M7. 


um  die  Längenänderungen  nicht  zu  hindern. 
Der  höchste  Pfeiler  war  der  Höhe  nach  durch 
wagerechte  Steifen  zwischen  den  Säulen  in 
10  Abschnitte  getheilt;  Diagonalen  in  jedem 
der  vier  Seitenfelder  eines  Abschnitts  und  wage- 
rechte Zugbänder  zwischen  den  Säulen  und 
Steifen  in  den  unteren  fünf  Abschnitten  nnd  dem 
oberen  Abschnitt  verbanden  das  Ganze  zu  einem 
festen  Thurmpfeiler.  Die  Säulen  waren  an  jedem 
Knotenpunkt  gestofsen,  die  Stofsdecknng  war 
durch  innenliegende  Hülsen  und  durch  Bolzen  be- 
wirkt, die  gleichzeitig  zur  Befestigung  der  Steifen 
und  Diagonalen  dienten  (Abbildung  2).  Die  zu 
jedem  Pfeiler  gehörige  obere  Brücke  und  die  Zwi- 
schenbrücken zwischen  je  zwei  Pfeilern  hatten 
Hanptträger  von  1,83  m 
Höhe  mit  gegliederter 
Wand  und  waren  für  eine 
Eigenlast  von  1 485  kgi  m, 
eine  Locotnotivlast  von 
4436  kg  auf  1  m  be- 
rechnet, wobei  39  910  kg 
auf  die  in  4,47  m  Ab- 
stand angeordneten  Trieb- 
achsen entfielen.  Die 
Pfeiler  waren  für  die 
gleichen  senkrechten  La- 
sten und  für  zwei  verschiedene  Windbelastungen 
berechnet;  bei  belasteter  Brücke  rechnete  man 
mit  146,5  kgiqm  oder  90  718  kg  am  Kopf  eines 
Pfeilers  nnd  95  kg  auf  1  m  Pfeilerhöhe,  bei 
unbelasteter  Brücke  mit  244  kg'qm  oder  6804  kg 
am  Kopf  eines  Pfeilers  und  158  kg  auf  1  m 
Pfeilerhöhe.  Die  gröfste  hiernach  ermittelte 
Druckbeiast ung  am  Fufsc  eines  85,04  m  hohen 
Pfeilers  betrug  101  t,  der  gröfste  Zug  5,45  t. 
Die  Festigkeit  der  Phoenixsäulen  wurde  zu 
2161  kg'qcin  angenommen,  die  Säulen  wurden 
mit  492  kg'qcm  Beanspruchung  für  Eigengewicht 
und  Betriebslast,  703  kg'qcm  für  Windbelastnng 
berechnet.  Bei  den  Diagonalen  liefs  man 
1055  kg/qcm  Beanspruchung  zu.  Dio  Pfoiler 
wurden  mit  Hülfe  von  18,3  m  hohen  Stand- 
bäumen aufgestellt,  die  man  in  verschiedenen 
Höhen  an  der  fertigen  Construction  befestigte, 
bis  man  zu  dem  oberen  Theil  des  Pfeilers  kam. 
Dieser  wurde  auf  dem  Erdboden  zusammengesetzt 
und  mit  Hülfe  des  Laufgerüstes  zum  Zusammen- 
setzen der  Ueberbauten  montirt.  Die  ganze 
Eisenlieferung  betrug  rund  1 587  t,  der  gezahlte 
Preis  war  1  170  00t»  ,U. 


Abbildung  2. 
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Dieser  vor  kaum  20  Jahren  mit  einem  grofsen 
Kostenaufwand  nnd  —  wenigstens  für  ameri- 
kanische Verhaltnisse  —  zweckentsprechend  con- 
strnirte  Viaduct  ist  nnn  im  Jahre  1900  be- 
seitigt nnd  durch  eine  ganz  neue  Construction 
ersetzt  worden.  Diese  auffallende  Mafsregel 
findet  in  erster  Linie  ihre  Erklärung  in  dorn 
außerordentlichen  Steigen  der  Zugbelastung  auf 
der  betreffenden  Bahnstrecke.  Sodann  scheinen 
auch  einige   Mängel    in  der  Bauart,  wie  das 


räder  entfielen.  Der  Kesseldruck  war  8,8  Atm., 
die  Cylinder  hatten  einen  Durchmesser  von 
0,51  m,  der  Kolbenhub  war  0,61  m.  Die  Lade- 
fähigkeit der  Wagen  ist  nun  in  der  Neuzeit  auf 
45,4  t  erhöht  worden,  und  dementsprechend  hat 
man  auch  die  Leistungsfähigkeit  der  Locomotiven 
vergröfscrn  müssen.  Die  Kohlenznge  werden 
jetzt  von  Locomotiven  der  Consolidation-Bauart 
geschleppt,  die  Nti,2  t  wiegen,  wovon  77,1  t 
auf  die  Triebräder  von   1,45  m  und  1,63  m 


Abbildung  3.    Der  neue  Kinzun -Viaduct. 


Fehlen  von  Constructionsthcilen  zur  Aufnahme 
nnd  Uebertragung  der  Bremskräfte  mitbestimmend 
für  die  Beseitigung  des  Viaductes  gewesen  zu 
»ein.  Die  Strecke  dient  hauptsächlich  dem 
Kohlenverkehr ;  als  der  alte  Viaduct  gebaut 
wurde,  war  die  Ladefähigkeit  der  Kohlenwagen 
iu  der  Kegel  Ist.  einige  Wagen  hatten  22,7  t 
oder  sogar  27,2  t  Ladefähigkeit.  Die  aus  solchen 
Wagen  zusammengesetzten  Züge  wurden  damals 
von  Locomotiven  der  sogenannten  Consolidation- 
Kaaart  gezogen,  die  46,9  t  wogen,  wovon  4o,2  t 
auf  die  J,22  m  im  Durchmesser  haltenden  Trieb- 


Durrhmesser  entfallen.  Der  Kesseldrnck  ist 
nunmehr  14  Ann.,  die  Cylinder  haben  einen 
Durchmesser  von  0,53  ui,  der  Kolbenhub  beträgt 
0,71  m,*  das  heilst  mit  anderen  Worten:  die 
Ladefähigkeit  der  Wagen  ist  in  20  Jahren  100 
bis  150°/o  gesteigert  worden,  das  Locomotiv- 
gewicht  hat  mehr  als  HU°jo  zugenommen,  die 
CvliiwleiTüllung  der  Locomotiven  beträgt  18*/», 
und  die  Zugkraft  75  bis  80u/o  mehr  als  vor 
20  Jahren. 

•  „The  Kailrnad  (iazette-  1900  Nr.  48. 
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Der  neue  Kinzna-Viaduct  (Abbildung  3)  ent- 
spricht in  seinen  Hauptabmessungen  zwar  dem 
alten,  da  man  die  vorhandenen  steinernen  Grund- 
pfeiler benutzen  konnte,  in  der  Ausbildung  der 
Eisenconstruction  selbst  sind  aber  mehrere  er- 
hebliche Abweichungen  zu  verzeichnen,  die  theils 
auf  einen  Wandel  in  den  Anschauungen  einzelner 
amerikanischen  Brückenbautechniker  zu  Gunsten 
einer  grösseren  Hinneigung  zu  den  europäischen 
Bauweisen  schliefsen  lassen,  theils  aber  ein  Ab- 
weichen von  bewahrten  Grundsätzen  der  Brficken- 
baukunst  bedeuten,  das  auffallen  mufs. 

Nach  Abbildung  4  beträgt  die  Gesamtntlänge 
der  Eisenconstruction  625,7  m,  die  Höhe  vom 
Wasserspiegel  bis  Schienenoberkante  91,74  m. 
Ks  Bind  20  Gerüstpfeiler  angeordnet,  deren  Säulen- 
stellungen  11,74  m  Abstand  haben.  Zwischen 
den  Pfeilern  verbleiben  OefTnnngen  von  1  H,G  m. 
Die  Säulen  haben  die  gleiche  Seitenneigung  von 
1  :  6  wie  bei  dem  alten  Viaducl.  Während  die 
alte  Construction  Gelenkverbindungen  enthielt, 
ist  man  nunmehr  zu  Nietverbindungen  über- 
gegangen und  hat  die  Gelenkverbindungen  nur 


beschleunigt  hat,  vor  allem  aber  die  Zahl  der 
auf  der  Baustelle  zu  schlagenden  Nieten  ver- 
ringerte. Selbstverständlich  bedingt  das  Weg- 
lassen der  Diagonalen  bei  gleicher  Steifigkeit 
der  Construction  einen  erhöhten  Materialaufwand, 
da  die  übrigen  Constructionstheile  dafür  auf 
Biegung  in  Anspruch  genommen  werden.  Anderer- 
seits ist  die  stark  nach  oben  verjüngte  Form 
der  Pfeilerstellnngen  geeignet,  den  Material- 
verbrauch wieder  herabzudrücken,  so  dafs  die 
gewählte  Anordnung  im  ganzen  für  den  vor- 
liegenden Fall  doch  keinen  allzu  grofseu  Material- 
aufwand bedingt  haben  mag.  Wenn  die  An- 
ordnung indessen  mit  einer  Materialersparnifs 
begründet  wird,*  so  glauben  wir,  dafs  ein  Trug- 
schlufs  vorliegt,  sofern  die  Ersparnifs  nicht  auf 
Kosten  der  Steifigkeit  der  Construction  erzielt 
worden  sein  sollte.  Der  Längsrichtung  nach 
sind  die  beiden  zu  einem  Gerüstpfeiler  gehörigen 
Sänlenstellungen  durch  ein  doppeltos  Netzwerk 
und  an  der  Basis  in  den  unteren  Gefachen  bei 
1 1  Mittelpfeilern  aufserdem  noch  durch  wage- 
rechte  Längssteifen  verbunden  (Abbildung  4). 


bei  einigen  untergeordneten  Constructionstheilen 
beibehalten.  Ferner  ist  man  bestrebt  gewesen, 
alle  Bautheile  möglichst  steif  zu  construiren, 
Flacheisen  kommen  aufser  bei  der  Herstellung 
zusammengesetzter  Profile  nicht  vor,  auch  Ruud- 
eisen,  die  früher  so  beliebt  waren,  hat  man 
beinahe  gänzlich  vermieden.  Völlig  neu  ist  aber 
die  Querausbildung  der  Gerüstpfeiler.  Man  hat 
nämlich  die  Qnerstetfigkeit  der  Pfeiler  nicht, 
wie  allgemein  üblich,  durch  Einziehen  von 
Diagonalen  in  die  von  den  Säulen  und  den  wage- 
rechten Steifen  gebildeten  Felder  zu  erreichen 
gesucht,  sondern  durch  Bildung  einzelner  Steif- 
rahmen, so  dafs  in  der  Längsrichtung  der  Brücke 
freie  Durchblicke  durch  die  Pfeiler  entstehen 
(Abbildung  5).  Zu  dem  Zweck  sind  zunächst 
die  Säulen  an  und  für  sich  möglichst  steif  con- 
struirt.  Sodann  hat  man  in  Höhenabständen 
von  rund  18,9  m  sehr  hohe  Quersteifen  zwischen 
die  Säulen  gespannt  und  in  die  von  den  Säulen 
und  den  Quersteifen  gebildeten  Ecken  Knieatncke 
genietet  (Abbildung  6).  Dabei  ist  man  zu  einer 
erheblich  gröfseren  Feldertheilnng  gekommen, 
hat  also  viel  weniger  einzelne  Constructionstheile 
erhalten,  was  die  Aufstellung  erleichtert  und 


Ob  die  zuletztgenannten  Längssteifen  später 
etwa  noch  weggelassen  worden  sind,  wie  es  nach 
einzelnen  photographischen  Aufnahmen  den  An- 

1  schein  gewinnt,  entzieht  sich  unserer  Kenntnifs. 
Die  Säulen  wurden  mit  dem  Querschnitt  (Ab- 
bildung 7)  in  Längen  von  rund  19,2  m  aus 
Winkeleisen  und  Platten  in  der  Werkstatt  her- 
gestellt, die  einzelnen  Stücke  stumpf  aneinander 
gestofsen  und  die  ihrer  Höhenlage  nach  mit  den 
Mittellinien   der   wagerechten    Quersteifen  zu- 

I  sammenfallenden  Stöfse  durch  vier  Bleche  ge- 
deckt (Abbildung  8).  Die  Deckbleche  sind  durch 
Vcrticalwinkel  versteift,   die  gleichzeitig  zum 

!  Anschlufs  der  Längssteifen  in  den  unteren  Ge- 
fachen dienen;  aufserdem  sind  an  jedem  Stöfs 
vier  wagerechte  Versteifungswinkel  an  die  inneren 
Säulenwände  gelegt.  Die  Säulen  sämmtlicher 
Pfeiler  haben  von  oben  gerechnet  in  allen  in 
gleicher  Höhe  liegenden  Geschossen  den  gleichen 
Querschnitt;  in  den  drei  oberen  Geschossen  sind 
sie  aus  vier  Winkeleisen  von  152  X  D02  X  9,5  mm 
und  zwei  Platten  von  610  X  1 1  mm  mit  229  qcm 
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Querschnitt  zusammengesetzt,  in  dem  unteren  langen  Rollen  fassen  (Abbildung  10).  Die  Dia- 
'<•  -  haben  sie  263  qm  Querschnitt  mit  ,  gonalen  des  Netzwerks  zur  Längsverbindung 
Winkel  und  Platten  von  denselben  Abmessungen,  der  beiden  Säulenstellungen  jedes  Gertistpfeilers 
aber  11  nnd  12,7  mm  Stärke  statt  9,5  und  (Abbildung  4)  sind  aus  zwei  durch  Gitter- 
1 1  mm.  Diese  gleichartige  Zusammensetzung  werk  verbundenen  |  !  Eisen  von  203  mm  Steg- 
aller Pfeiler  hat  ihre  Anfertigung  sehr  erleichtert,  höhe  hergestellt  nnd  mit  Platten  und  Winkeln 
Die  eine  Säule  einer  Säulenstellung  ist  fest  mit  an  die  Säulen  angeschlossen.  Bei  allen  Diago- 
dem  Auflagerstein  verbunden,  während  die  andere  I  nalen  sind  die  LJ  Eisen  in  254  mm  Entfernung 
auf  einem  Rollenlager  ruht.  Zur  Befestigung  i  mit  den  Stegen  einander  zugekehrt  angeordnet, 
dienen  die  vorhandenen  Ankerbolzen,  indem  man  |  Von  zwei  sich  kreuzenden  Diagonalen  geht  dann 


Abbildung  5.^  [Kinzua -Viaduct,  Durchblick  dnreh  die  Pfeiler. 


durch  Knllstticke  und  Unterlageplatten  alle  Un- 
gleichheiten in   der  Höhenlage  des  Mauerwerks 
beseitigte.     Die  1,04  X  1»07  m  messende  Auf- 
lagerplatte (Abbildung  0)  hat  zwei  längliche 
Locher  für  die  Ankerbolzen  und  legt  sich  mit 
zwei  gegen  ihre  Unterfläche  vortretenden  Leisten 
in  entsprechende  Rillen  der  Rollen.    Zur  Durch- 
führung der  Ankerbolzen  durch  das  Rollenlager 
»ind  ffir  jeden  Ankerbolzen  zwei  lange  Rollen 
dnreh  vier  kurze  Rollen  mit  Zwischenraum  er- 
fetzt.   Die  knrzen  Rollen  ruhen  an  einem  Ende 
mit  Zapfen  in   Führungsleisten,  die  mit  ihren 
gabelförmigen  Enden  in  Hillen  der  benachbarten 


die  eine  durch,  die  andere  ist  an  der  Kreuzungs- 
stelle durchgeschnitten,  und  ihre  beiden  Enden 
sind  durch  Platten  miteinander  und  mit  der  durch- 
gehenden Diagonale  verbunden  (Abbildung  11). 
Die  Quersteifen  (Abbildung  6)  sind  förmliche 
Netzwerkträger  bis  2,44  m  Höhe  mit  Gurten  aus 

I  |  Eisen  und  Diagonalen  aus  Winkeleisen.  Die 

Gurte  gehen  von  Anfsenkante  zu  Aufsenkante 
der  Säulen  durch  und  sind  in  wenig  ausreichender 
Weise  an  die  Winkel  der  Säulen  genietet  (Ab- 
bildung 12).  Bei  den  höchsten  Pfeilern  sind  die 
untersten  Quersteifen  durch  eine  in  der  Längs- 
achse des  Viaducts  liegende  Steife  noch  wieder 
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gegeneinander  abgesteift;  in  die  so  gebildeten 
beiden  wagerechten  Felder  sind  gekrenzte  Zug- 
stangen von  31,5  mm  Durchmesser  gelegt,  die 
mit  Gelenkbolzen  an  die  Längs-  nnd  Quersteifen 
zwischen  den  Säulen  angeschlossen  sind.  Dieser 
wagerechte  Verband  ist  hauptsachlich  wegen 
der  Aufstellung  der  Säulen  eingelegt.  Oben  sind 
die'  Säulen  durch  zwei  2,7  m  hohe  Querbleche 


Die  Berechnungen  waren  für  die  senkrechten 
Lasten  einfach,  für  die  wagerechten  Lasten  hatte 
man  es  bei  den  Pfeilern  mit  statisch  unbestimmten 
Constructionen  zu  thun,  deren  Berechnung  ver- 
wickelter war.  Es  wurde  nach  den  Sätzen  der 
Formänderungsarbeit  gerechnet,   deren  Grund- 

M* 

gleichung  in  der  Form  A  =  /  ^  pj  <*x  =  Minimum 


Schnitt  AB 


B*-HB 


Abbildung  8. 


1,07  

Abbildung  5*. 
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Abbildung  6. 

u 

i 

Abbildung  7. 


Abbildung  10. 


miteinander  verbunden.  Die  beiden  Reihen 
Haupttrager  liefen  in  2,74  m  Abstand  und  sind 
als  einfache  Blechträger  von  1 ,53  m  und  1  ,!«H  in 
Höhe  construirt.  Während  die  kleineren,  zn 
den  Pfeilern  gehörigen  Träger  alle  fest  an  die 
oberen  yuerbleehe  der  Pfeiler  genietet  sind, 
haben  die  längeren  Zwischenträger  theilweise  an 
oinem  Ende  bewegliehe  Auflager,  wogegen  sie 
im  übrigen  auch  fest  mit  den  Pfeiler  -  yuer- 
blechen  verbunden  sind.  Die  beweglichen  Auf- 
lager liegen  auf  einem  consolartigen  Yorsprung 
(Abbildung  13). 


zur  Anwendung  kam,  wo  M  das  Moment 
der  äufseren  Kräfte,  E  den  Elaaticitäts- 
modul  und  ./  das  Trägheitsmoment  des 
fraglichen  Constructionstheils  bedeutet. 
Der  für  die  Berechnung  angenommene 
Belastungszug  bestand  aus  zwei  Loco- 
motiven  mit  Wagen  dahinter  im  Gewicht 
von  rund  6000  kg/m  (Abbildung  14). 

Als  Windbelastung  wurden  bei  be- 
lasteter Brücke  146,5  kg.qm  für  die 
Blechträger  und  den  Eisenbahnzug  und 
150  kg  für  1  m  Höhe  einer  Pfeilerstel- 
lung, bei  unbelasteter  Brücke  244  kg/qm 
für  die  Blechträger  und  238  kg,'m  Höhe 
der  Pfeilerstellung  angenommen.  Die  in 
Rechuung  gezogene  Bremskraft  betrug 
'/j  von  dem  Gewicht  des  Lastenzuges, 
auch  wurde  mit  einem  Temperaturwechsel 
von  65,5  0  C.  gerechnet.  Die  zulässigen 
Beanspruchungen  wurden  in  der  Weise 
festgesetzt,  dafs  die  nachfolgenden,  in 
den  allgemeinen  Lieferungsbedingungen 
der  Erie-Bahn  für  1900  enthaltenen 
Beanspruchungen  in  der  Regel  um  25  °/» 
erhöht  wurden.  In  einigen  der  ungün- 
stigsten Fälle,  namentlich  bei  der  größ- 
ten Windbelastung  lief«  man  50  °/o  Er- 
höhung zu. 

Abscheerung  bei  Nieten  und  Schraub- 
bolzen 422  kg  qcm.  Lochleibungsdruck 
für  Niete  und  Bolzen  H44  kg  qcm.  Ab- 
scheerung bei  Gelenkbolzcn  527  kg/qcm. 
Biegung  bei  Gelenkbolzen  1054  kg, qcm. 
Abscheerung  für  Stehbleche  281  kg/qcm. 

Für  die  anderen  Constrnctionstheile 
wurde  die  zulässige  Beanspruchung  für 
6,45  qcm  wie  folgt  festgesetzt: 

a)  Wenn  der  Theil  entweder  nur 
auf  Zug  oder  nur  auf  Druck  bean- 
sprucht wird: 

3«i2!.kg  (1   +  klTt,ekKrt)- 
°  groiste  Kraft' 

b)  Wenn  der  Theil  abwechselnd  auf  Zug  oder 
Druck  beansprucht  wird  und  die  gröfste  Zug- 
kraft gröfser  ist  als  die  gröfste  Druckkraft: 

c)  Wenn  abwechselnde  Beanspruchung  auf 
Zug  und  Druck  stattrindet,  aber  die  gröfste  Zug- 
kraft kleiner  ist  als  die  gröfste  Druckkraft: 
acoo  b.  / 1  gröfste  Zugkraft 

3621.  kg  (l  +  »  *  grffrte  DmÄkrift>- 
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Die  gröfsten  berechneten  Spannungen  sind 
für  die  zwischen  den  Pfeilern  liegenden  Ueber- 
bauten  844  kg/qcm,  für  die  Ueberbanteu  der 
Pfeiler  810  kg/qcm,  für  die  Pfeiler  selbst 
984  kg/qcm.  Für  den  zur  Verwendung  kommen- 
den Stahl  wurde  vorgeschrieben: 

Zugfestigkeit  3937  bis  4500  kg'qcm.  Elasti- 
citatsgrenze  58°/o  der  Zugfestigkeit.  Dehnung 
27'/«;  Einschnürung  45°/o. 


Abbildung  11. 


Abbildung  12. 


Die  Ausführung  des  Viaductes  wurde  da- 
durch erleichtert,  dafs  man  —  wie  bereits  an- 
geführt —  bei  der  Entwurfsbearbeitung  auf  dio 
Herstellung  genügende  Rücksicht  genommen  hatte. 
Immerhin  war  das  Zusammenbauen  der  einzelnen 
schweren  Theile  wegen  der  beträchtlichen  Höhe, 
in  der  gearbeitet  werden  mnfste,  noch  schwierig 
ood  gefährlich  genug.    Man  war  daher  auch 
keinen  Augenblick  darüber  im  Zweifel,  dafs  der 
Verkehr  anf  dem  Viaduet  während  des  Umbaues 


und  zwei  Untergurten,  auf  denen  eine  Laufkatze 
mit  einem  Differentialflaschenzug  von  einem  Ende 
zum  andern  lief.  An  jedem  Viaductende  wurde 
ferner  eine  bewegliche  Aufstellungsbrücke  her- 
gerichtet, die  aus  zwei  hölzernen  Howeschen 
Trägern  von  63,4  m  Länge,  4,88  m  Höhe,  3,35  m 
Abstand  und  obe- 
ren Querverbindung  _  -  GniDdrifs 
gen  bestund,  so 
dafs  sie  unten  offen 
war  (Abbild.  15). 
Die  Querverbin- 
dungen wurden 
durch  Querschwcl- 
len  auf  den  unteren 
Gurtungen  an  den 
Trägerenden  und 
/\  förmige  Quer- 
träger von  1,83  m 
Höhe  und  7,32  m 
Länge    an  jedem 

oberen  Knoten- 
punkt gebildet,  de-  ^g^^ 

ren  Untergurte 
gleichmäfsig  nach  beiden  Seiten  vortraten.  Diese 
Querträger  waren  mit  den  Obergurten  der  Haupt- 
träger verkämmt  und  verbolzt ;  an  ihre  überstehen- 
den Enden  waren  1,83  m  breite  Laufstege  gehängt, 
deren  Lanfbohlen  etwas  über  den  unteren  Träger- 
gurten lagen.  An  die  Mitten  der  Querträger  war 
ein  Geleis  gehängt,  auf  dem  zwei  vierräderige 
Laufkatzen  frei  beweglich  von  einem  Ende  der 
Drücke  zum  andern  liefen.  Die  Aufstellungs- 
brücko  stand  an  jedem  Ende  auf  zwei  Kädern. 


A  A 


Abbildung  13. 
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Abbildung  14. 


eingestellt  werden  müsse,  zumal  eine  Umleitung 
der  Zuge  über  eine  andere  Linie  kaum  auf 
Schwierigkeiten  stofsen  wurde.  Zur  Aufstellung 
der  Eisenconstruction  wurden  die  einzelnen 
Theile  zunächst  auf  Lagerplätze  an  beiden  Enden 
des  Viaductes  geschafft.  Auf  jedem  Lagerplatz 
war  ein  Portalkrahn  von  18,29  m  Spannweite 
and  7.Ü2  m  lichter  Höhe  aufgestellt,  der  auf 
einem  *il  m  langen  Geleise  über  dem  Strecken- 
ireleise  zum  Viaduet  lief,  das  zur  Heranführung 
der  Materialwagen  diente.  Der  Portalkrahn 
Bestand  aus  zwei  Gerüstpfeilern,  die  einen 
hölzernen  Howeschen  Träger  von  /\  förmigem 
Verschnitt  trugen,  mit  einem  einzigen  Obergurl 


Ihre  Spannweite  war  so  bemessen,  dafs  sie  zwei 
Viaductöftnungen  mit  einem  zwischenliegenden 
Pfeiler  überspannte.  Man  konnte  also  von  der 
Brücke  aus  die  Ueberbauten  der  beiden  Oeffnungcn 
sowie  den  Zwischcnpfeiler  abbauen  und  durch 
die  neue  Construction  ersetzen.  Die  Ueberbauten 
des  alten  Viaductes  wurden  auf  Normalspurwagen 
geladen,  die  auf  einem  Geleis  liefen,  das  in  dem 
Laufgeleis  von  3,35  in  Spurweite  der  Auf- 
stollungsbrücke  lag.  Dasselbe  Geleis  diente  zum 
Heranschaffen  der  neuen  Constructionstheile.  Die 
Coustmctionsgliedor  der  alteu  Pfeiler  wurden 
einfach  auf  den  Erdboden  hinabgeworfen.  Man 
begann   mit  der  Aufstellung  an  beiden  Enden 


» 
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des  Viaductcs  za  gleicher  Zeit.  Das  vordere 
Kode  einer  Aufstellungsbrücke  wurde  auf  den 
zweiten  Mittelpfoiler  vorgeschoben,  während  das 
hintere  Ende  auf  dem  Widerlager  ruhte.  Nun 
wurden  der  erste  und  zweite  Ueberban  und  der 
erste  Mittclpfeiler  beseitigt.  Dann  baute  man 
den  ersten  neuen  Pfeiler  auf  und  legte  den 
ersten  neuen  Ueberban  ein.  Darauf  schob  man 
die  Auf8tollungsbrücke  so  weit  vor,  dafs  ihr 
vorderes '  Ende  auf  dem  dritten  Mittelpfoiler,  das 


aufser  stände,  eine  Brücke  zurückzuziehen.  Um 
diese  Schwierigkeit  zu  beseitigen,  wurden  zwei  alte 
Träger  in  der  Werkstatt  zurechtgemacht  und  vor- 
übergehend in  die  eine  üeffnung  neben  dem  alten 
Mittelpfeiler  eingebaut,  worauf  man  die  eine  Auf- 
8tellnngsbrücke  zurückfahren  konnte.  Nun  wurde 
die  andere  Aufstellungsbrücke  vorgeschoben  und  der 
Viaduet  fertig  gemacht.  Die  auf  dem  Hoden  liegen- 
den Constructionstheile  der  alten  Pfeiler  wurden 
mit  Krähnen  hochgezogen  und  dann  abgefahren. 


Abbildung  15.     Drr  neue  Kinzua  -  Viadnct  im  Bau. 


hintere  Ende  auf  dem  ersten  neuen  Mittelpfoiler 
ruhte,  so  dafs  der  zweite  alte  Pfeiler  und  der 
dritte  Ueberban  beseitigt,  und  der  zweite  neue 
Pfeiler  sowie  der  zweite  Ueberban  hergestellt 
werden  konnten.  Dieses  wurde  fortgesetzt  (Ab-  ' 
bildnng  16),  bis  die  beiden  Aufstellnngsbriicken  | 
in  der  Mitte  zusammentrafen.  Dann  ruhte  das 
vordere  Ende  jeder  Aufstellungsbrücke  auf  dem 
letzten  alten  Mittelpfoiler,  und  auf  jeder  Seite 
des  Mittelpfeilers  fehlte  der  Ueberban.  Nun 
waren  die  Aufstellungshrücken  aber  nicht  so 
construirt,  dafs  eine  Endstütze  beseitigt  werden 
konnte,  also  eine  Brücke  auf  zwei  Stützen  mit 
tiberhängendem  Ende  entstand.    Man  war  also 


Bei  dieser  Art  der  Aufstellung  wurde  also 
die  Herstellung  fester  Gerüste  ganz  vermieden, 
man  benutzte  als  Rüstungen  vielmehr  den  alten 
Viaduet.  Selbstverständlich  waren  für  die  Auf- 
nahme der  Nieter  fliegende  Gerüste  erforderlich, 
die  man  an  die  neuen  Viadncttheile  hing.  Es 
waren  jedoch  dank  der  besonderen  Anordnung 
der  Construction  nur  wenig  Eeldniete  zu  schlagen 
nnd  zwar  hauptsächlich  nur  für  die  Stofsdeckung, 
den  Anschlnfs  der  Diagonalen,  der  Querverbände 
nnd  der  Träger.  Das  Gesammtgewicht  der  neuen 
Eisenconstrttction  ist  rund  3039  t,  also  trotz  der 
vervollkommneten  Constructionsweisen  und  des 
besseren  Materials  fast  doppelt  so  grofs  als  das 
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Gewicht  des  alten  Yiaductes.  Die  Aufstellung 
wurde  mit  einer  durchschnittlichen  Arbeiterzahl 
von  100  Mann  in  vier  Monaten  bewerkstelligt, 
trotzdem  mehrere  Arbeitseinstellungen  und  andere 
widrige  Umstände  hindernd  in  den  Weg  traten. 
Die  gröTste  Leistung  war,  dafB  man  den  höchsten 
Pfeiler  mit  zugehörigen  Trägern  und  die  beiden 
benachbarten  Ueberbauten  an  einem  Tage  be- 
seitigte und  die  entsprechenden  Theile  der 
neuen  Constrnction  in  sieben  Tagen  einbaute. 


grofsen  und  ganzen  mnfs  diese  neueste  Leistung 
der  amerikanischen  Brtickenbaukunst  als  eine 
durchaus  tüchtige  bezeichnet  werden,  wenn  im 
einzelnen  auch  noch  einige  Ausstellungen  zu 
machen  Bind.  So  erscheint  beispielsweise  die 
\Vegla88ung  der  Qnerdiagonalen  der  Pfeiler  nicht 
ausreichend  begründet.  Jeder  Constructeur  wird 
in  erster  Linie  darnach  trachten  müssen,  die 
einzelnen  Theile  eines  Pfeilerbaues  der  hier  vor- 
kommenden Art  möglichst  nur  in  ihrer  Längen- 


Abbildung  Id.    Zusammentreffen  der  beiden  Aufstellungsbrücken. 


Am  25.  September  1900  war  die  Aufstellung 
beendigt.  * 

Wenn  man  den  alten  und  neuen  Kinzua- 
Viaduct  miteinander  vergleicht,  wird  man  die  be- 
reits vor  mehreren  Jahren  in  „Stahl  und  Eisen"** 
insgeüprochene  Anpicht  bestätigt  finden,  dals 
die  Amerikaner  sich  mit  ihren  Bauweisen  den 
bei  uns  üblichen  mehr  näheren  als  wir  uns  den 
imerikanischen  Bauweisen,  was  mit  der  fort- 
schreitenden Bebauung  und  industriellen  Ent- 
wicklung   Nordamerikas    zusammenhängt.  Im 

"  .The*  Engineering  Record-  1900,  [.  December. 
-  1896,  Nr.  U. 


richtung  auf  Zug  oder  Druck,  nicht  in  der 
Querrichtung  auf  Biegung  zu  beanspruchen. 
Wenn  man  die  Diagonalen  aber  fehlen  läfst, 
wie  es  hier  in  der  Qucrrichtung  geschehen  ist, 
so  kann  dies  nur  auf  Kosten  einer  erheblichen 
Riegungsspaunung  in  den  übrigen  Constructions- 
t heilen  geschehen,  man  erreicht  also  das  Gegen- 
theil  von  dem,  was  erstrebenswerth  erscheint. 
Die  Quersteifen  können  schon  wegen  ihres  un- 
zureichenden Anschlusses  an  die  Säulen  die 
Diagonalen  nicht  ersetzen.  Auch  die  in  die 
Ecken  eingesetzten  Kniestücke  machen  wegen 
ihrer  geringen  Abmessungen  mehr  den  Eindruck 
von  schmückendem  Beiwerk  als  von  Constructions- 


Digitized  by  Google 


30   Stahl  und  Eisen.         Di*  Entwicklung  de»  amerikanischen  Schiff  bauet  «.  ».  w.  22.  Jahrg.  Nr.  1. 


theilen,  die  grofse  Seitenkräfte  überleiten  könnten. 
Wenn  über  derartige  Mangel  hinweggesehen 
wird,  läfst  sich  vermuthlich  wohl  eine  Ersparnifs 
gegenüber  der  Construction  mit  Diagonalen 
herausrechnen.  Es  giebt  ja  andere  Fälle,  in 
denen  man  aus  besonderen  Gründen  von  der  An- 
bringung von  Diagonalen  absehen  mnfs,  wie  bei 
den  Gerippen  hoher  eiserner  Hänser  amerikanischer 
Banart.  Hier  ist  es  wegen  der  in  den  Wanden 
freizulassenden  Oeffnungen  hanfig  nicht  möglich, 
Diagonalen  in  die  von  den  Säulen  und  den 
Deckenträgern  gebildeten  Felder  einzuziehen.* 
Ferner  bildet  auch  jede  Brücke  mit  unten- 
liegender Fahrbahn  nnd  oberen  Querverbindungen 
einen  derartigen  Kähmen  ohne  Diagonalen ;  hier 
treten  die  Biegungsspanuungen  besonders  un- 
günstig an  den  Endportalen  auf,  was  in  der 
Regel  zu  sehr  schweren  Portalconstructionen 
geführt  hat.  Immer  war  aber  der  Grnnd  für 
das  Weglassen  der  Diagonalen  der,  dafs  man 
wegen  der  freizuhaltenden  Lichtöffnung  keine 
anbringen  konnte.  Dieser  Grund  fehlt  aber  bei 
den  Pfeilern  des  Kinzua-Viaductes,  uns  will  da- 
her scheinen  —  sofern  es  nicht  noch  andere, 
von  hier  aus  nicht  zu  übersehende  Umstände 
gegeben  hat,  die  für  die  Wahl  der  Construction 
wesentlich  mitbestimmend  gewesen  Bind  — ,  als 
ob  es  doch  zweckmilfsig  gewesen  wäre,  in  der 
Querrichtung  Diagonalen  einzuziehen,  wenn  auch 
nur  nach  amerikanischer  Weise  Spannstangen 
mit  Gelenkbolzetianschlüs8en.  Das  bewegliche 
Lager  der  Pfeiler  ist  auf  der  von  der  herrschenden 
Windrichtung  abgewendeten  Seite  —  der  Lee- 
seite —  angebracht,  ans  welchen  Gründen  wird 
nicht  angegeben.  Bei  Windbelastnn?  wird  daher 
das  feste  Auflager  stark  entlastet,  da»  beweg- 
liche zwar  entsprechend  belastet,  aber  der  Wider- 
stand pegen  wagerechte  Verschiebung  wegen  der 

•  „Stahl  nnd  Eisen«  1894  Nr.  7. 


geringeren  Reibung  beim  beweglichen  Auflager 
erheblich  vermindert.  Da  die  Ankcrbolzen  des 
beweglichen  Auflagers  keine  Seitenkräfte  auf- 
nehmen können,  so  entfallen  fast  die  ganzen 
Seitenkräfte  auf  die  Ankerbolzen  im  festen  Lager, 
die  kaum  zu  ihrer  Aufnahme  geeignet  sind.  Es 
wäre  wohl  besser  gewesen,  die  beweglichen  Auf- 
lager an  der  dem  Winde  zugekehrten  Seite  — 
der  Luvseite  —  anzuordnen,  um  der  Gefahr 
einer  seitlichen  Verschiebung  der  ganzen  Con- 
struction bei  unbelasteter  Brücke  mehr  entgegen- 
zuwirken. Nicht  einwandfrei  ist  auch  der  An- 
schlufs  der  Längsdiagonalen  der  Pfeiler,  da  die 
Anschlul'snietc  in  den  Säulen  auf  Abreifsen  be- 
ansprucht werden. 

Ans  der  Construction  ist  u.  a.  noch  zu  ent- 
nehmen, dafs  die  Amerikaner  in  der  Anwendung 
der  Blechträger  mit  den  Spannweiten  jetzt  weiter 
gehen  als  vor  20  Jahren,  was  znm  Theil  in  den 
Fortschritten  der  Eisenerzeugung  begründet  ist. 
Die  hier  für  Blechträger  vorkommende  Spann- 
weite von  18,t>0  m  bildet  indessen  noch  lange 
nicht  die  obere  Grenze,  da  man  neuerdings  bis 
36,57  m  Weite  mit  den  Blechträgern  geht.  In 
Deutschland  hat  man  bislang  die  Anwendung 
der  Blechträger  auf  Weiten  bis  etwa  12  m  be- 
schränkt, fängt  aber  jetzt  an,  auch  für  gröfsere 
Weiten  Blech  träger  zu  wählen.  In  Oesterreich 
ist  dies  schon  seit  einigen  Jahren  üblich.  Den 
Amerikanern  wird  die  Anwendung  so  grofser 
I  Blechträger  dnreh  den  Umstand  erleichtert,  dafs 
die  Eisenbahnen  meistens  auf  ihre  Beförderung 
eingerichtet  sind. 

Der  neue  Kinzua-Viaduct  wurde  nach  den 
Plänen  und  unter  Oberleitung  des  Chefingenieurs 
Ohas.  W.  Buchholz  der  Krie-Eisenbahn-Gesell- 
schaft  durch  die  Elmira-Bridge-Gesellschaft  aus- 
geführt. Wir  sind  dem  Erbauer  für  die  Ueber- 
lassung  von  Unterlagen  für  die  vorstehende 
Abhandlung  zu  besonderem   Dank  verpflichtet. 


Die  Entwicklung  des  amerikanischen  Schiffbaues 
im  letzten  Jahrzehnt.* 


Wie  bekannt,  ist  durch  den  Staatssecretär 
des  Reichs -Marine -Amtes  eine  Commission  ins 
Leben  gernfen  worden,  welche  die  Aufgabe  hatte, 
die  Lage  des  Schiffbaues  nicht  allein  in  Deutsch- 
land, sondern  auch  im  Auslande  zu  untersuchen. 
Dieser  Commission  gehörte  unter  Anderen  Herr 

*  Vortrag,  gehalten  auf  der  dritten  ordentlichen 
Hauptversammlung  der  Schiffbauteclmischen  Gesell- 
schaft, von  Tjard  Schwarz.  Kniserl.  Marine- 
Ohcrlmurnth. 


Marine-Oberbaurath  Schwarz  an.  Das  Material, 
welches  auf  einer  Studienreise  nach  Nord-Amerika 
gesammelt  wurde,  ist  zum  Theil  in  dem  Vortrage 
über  die  Entwicklung  des  amerikanischen  Schiff- 
baues niedergelegt. 

Im  einleitenden  Theile  dieses  Vortrages  gab 
der  Redner  einen  kurzen  Ueberblick  über  die 
Geschichte  des  amerikanischen  Schiffbaues.  Es 
lassen  sich  im  wesentlichen  drei  Perioden  unter- 
scheiden, welche  mit  politischen  Ereignissen  im 
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Leben  der  Vereinigten  Staaten  im  Zusammen- 
hange stehen.  Die  erste  Periode,  gekennzeichnet 
dnrch  einen  ungemein  intensiven  Aufschwung  des 
Hollschiffbaues  und  der  Segelschiffahrt,  reicht 
tod  der  Unabhängigkeits-Erklärung  Nordamerikas 
bis  zum  Bürgerkriege.  Als  hervorragende  Bauten 
dieser  Periode  sind  die  berühmten  Klipper  zu 
nennen,  grofse,  schnelle  Segelschiffe,  welche 
besonders  nach  der  Entdeckung  des  Goldes  in 
Californien  zu  den  Fahrten  um  Cap  Horn  benutzt 
wurden,  und  später  bei  dem  Theetransport  von 
China  nach  England  eine  grofse  Rolle  spielten. 
Um  das  Jahr  1 850  herum  war  sogar  der  ameri- 
kanische Schiffbau  mehr  wie  doppelt  so  grofs, 
als  derjenige  Großbritanniens.    Allein  auf  diese 


 :  :-- 


Abbildung  I.    Elektrischer  Cantilever •  Krahn,  Browns  Patent. 


Glanzperiode  folgte  die  Zeit  des  schweren  Rück- 
ganges, die  sowohl  dem  amerikanischen  Rhederei- 
betriebe, wie  auch  dem  eigentlichen  Schiffbau 
«hweren  Niedergang  brachte.  So  sieht  man 
beispielsweise  im  Jahre  1870,  dafs  Grofsbritannien 
den  amerikanischen  Schiffbau  schon  mit  einer 
Jahreserzeugung  von  391  831  t  übertroffen  hatte, 
Amerika  baute  in  diesem  Jahre  nur  276  953  t! 
Von  wesentlichem  Einflufs  auf  diesen  Rückgang 
war  zweifellos  der  Umstand,  dafs  der  Eisen- 
sdüffbau  an  Stelle  des  Holzschiffbaues  getreten 
war,  und  dafs  England  mit  seiner  grofsen  Eisen- 
md  Stahlindustrie  dem  amerikanischen  Neben- 
buhler, welcher  in  damaligen  Zeiten  wesentlich 
toq  Holzreich  thnm  seines  Landes  zehrte,  den 
Torrang  abgelaufen  hatte.  Bis  zum  Ende  der 
8öer  Jahre  war  die  Jahreserzeugung  des  ameri- 
Schiffbaues  eine  stetig  abnehmende 


und  erst  als  der  Congrefs  beschlossen  hatte, 
eine  nene,  den  Verhaltnissen  entsprechende  Kriegs- 
flotte zu  erbauen,  hob  sich  der  Schiffbau  des 
Landes.  Wie  bei  allen  Landern,  so  sieht  man 
anch  hier  die  Einwirkungen  der  gesteigerten 
Schiffbauthatigkeit  auf  die  Entwicklung  der 
Eisen-  und  Stahlindustrie  des  Landes.  Helfend 
stand  den  Amerikanern  der  grofse  Reichthum 
der  Erz-  und  Kohlenlager  zur  Seite,  und  so 
konnte  schon  Anfang  der  90er  Jahre  die  Firma 
Cramp  in  Philadelphia  den  Bau  der  beiden 
Schnelldampfer  „St.  Lonis"  nnd  „St.  Paul"  er- 
folgreich ausführen.  Zu  dieser  Zeit  hatte  schon 
die  dritte  Periode  eines  neuen  und  bis  zum 
heutigen  Tage  in  fortwährend  steigender  Weise 
sich  entwickelnden  Schiffbau- 
und  Rhedereibetriebes  eingesetzt. 
Nach  dem  spanisch  •  amerikani- 
schen Kriege  machten  sich  aber 
die  Folgen  der  nunmehr  von 
Amerika  begonnenen  Welt- 
machtspolitik auch  im  Schiffbau 
und  der  großartigen  Ausdehnung 
des  Verkehrs  bemerkbar  und  es 
war  begreiflich,  dafs  ebenso,  wie 
in  anderen  Ländern,  ganz  be- 
sonders in  Amerika,  das  be- 
deutende zur  Verfügung  stehende 
Kapital  des  Landes  diesem  In- 
dustriezweige energisch  sich  zu- 
wandte. Zahlreiche  Werften, 
angelegt  in  gröfstem  Umfang  und 
ausgerüstet  mit  den  modernsten 
Hnlfsmitteln,  sind  entstanden, 
schon  bestehende  Werften  wur- 
den vergrö  Isert  und  modernisirt. 
Ein  Heispiel  von  der  an  dieser 
Stelle  an  den  Tag  gelegten 
Energie  bietet  die  Werft  von 
William  R.  Trigg  in  Rich- 
mond.  Als  im  .Jahre  1898  der 
Bau  vou  verschiedenen  Torpedo- 
booten vergeben  wurde,  bewarb  sich  Trigg 
um  den  Bau  dreier  dieser  Boote.  Als  er  im 
November  desselben  Jahres  den  Zuschlag  erhielt, 
stand  von  seiner  Werft  noch  kein  Schuppen. 
Er  setzte  daher  die  Boote  in  primitivster  Weise 
auf  Stapel  und  begann  gleichzeitig  mit  dem 
Bau  seiner  Werft.  Das  Resultat  war,  dafs  er 
nicht  nur  die  mit  hohen  Conventionalstrafrn 
verbundene  Lieferfrist  einhielt,  sondern  auch 
die  übrigen  contraetlichen  Bedingungen  anstands- 
los erfüllte. 

Achnliches  berichtet  Herr  Schwarz  über  den 
Ausbau  der  Fore  River  Ship  &  Engine 
Co.,  die  bis  zum  Jahre  1899  nur  kleine  Schlepper 
nnd  Yachten  gebaut  hatte.  In  diesem  und  dem 
folgenden  Jahre  übernahm  die  Werft  den  Bau 
von  zwei  Torpedobooten,  einem  Kreuzer  und 
schließlich  eines  15  oOo-t-Panzerschiffs,  wahrend 
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gleichzeitig  die  zeitgemafse  Vergrößerung  dos  |  Werft-Anlagen  geschaffen  haben.  Allerdings  mnfs 
Werks  in  Angriff  genommen  wurde.  Es  würde  |  anerkannt  werden,  dafs  die  Grundlagen  des  ameri- 
10  weit  fähren,  auf  andere  Beispiele  ähnlicher  [  kanischen  Schiffbaues  günstige  sind.    Neben  den 


Abbildang  8. 

Project  fBr  einen  Helüngkrshn  mit  Schiff  bau  •  Werkstatt  von  der  Brown  Hoisting  Co.,  Cleveland. 


Abbildung  4. 

Hellinggerüst  mit  Lauf  krahnen  für  eine  Seenwerft  von  der  WclImann-Neaver-EDgineeriiig  Co.,  (leveland. 


««rgischer  Gründungen  einzugehen.  Das  Resultat  brauchbaren  Küsten  am  atlantischen  und  stillen 
«t  jedenfalls,  dafs  die  Ver.  Staaten  sowohl  an  Ocean  bieten  die  zahlreichen  Flußmündungen 
in  Ost-  wie  an  der  Westküste  hochbedeutendo     und  im  Innern  des  Landes  die  grofseu  Seen 

J.;,  » 
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werthvolle  Plätze  zu  Werftanlagen.  Das  weitaus- 
gedehnte  Eisenbahnnetz  und  die  äufserst  billigen 
Frachtsätze  fttr  Schiffbaueisen  ermöglichen  den 
raschen  nnd  bequemen  Transport  der  erforder- 
lichen Materialien.  Nnr  mit  einigen,  allerdings 
recht  unangenehm  empfundenen  Pebelständen 
hat  Amerika  zu  rechnen,  das  sind  die  hohen 
Arbeitslöhne  und  die  grofsen  Preis-Schwankungen 
anf  dem  Risenmarkt.  *  Die  Folgen  der  hohen 
Arbeitslöhne  sucht  man  dadurch  zu  paralysiren, 
dal's,  soweit  nur  irgend  möglich,  der  maschinelle 
Betrieb  an  die  Stelle  der  Handarbeit  gesetzt 
ist.  Aus  diesem  Grunde  ist  auf  fast  allen 
Werften  das  pneumatische  Werkzeug  in  weitest- 
gehender  Weise    eingeführt.      Hierdurch  und 


-r — 

1  ~~K~~^t - 

Abbildung  5.  Drahtseilbahn 
auf  <|pr  Kastern  Shipbuilding  Co.,  New  London,  Conn. 


Desgleichen  ein  zweiter  derartiger  Krahn  ( Abbil- 
dung 2)  für  die  Werft  von  William  (Vamp  and  Sons 
in  Philadelphia.  Die  Krilliuo  arbeiten  mit  hoher 
Laufgeschwindigkeit,  200  m  i.  d.  Minute,  und 
die  Berichte  über  das  Functioniren  derselben 
lauten  recht  günstig.  Ein  gröfseres  derartiges 
Krahnproject ,  mit  zwischengebauter  Schiffbau- 
werkstatt,  zeigt  Abbildung  3.  Kin  Hcllinggeriist 
mit  Lanfkrilhnen  für  eine  Seenwerft,  ausgeführt 
von  der  Wellman-Seaver- Engineering  Co.  in 
Cleveland  ist  in  Abbildung  1  wiedergegeben.  15ci 
diesen  Scenwcrft«n  ist  es  üblich,  die  Schiffe 
quer  ablaufen  zu  las>en,  man  legt  deshalb  viel- 
fach zwei  Helgen  auf  einer  Landzunge  längs- 
gerichtet an,  s<>  dal's  jedes  der  Schiffe  nach 
seiner  Fertigstellung  anf  seiner 
Seite  querab  zu  Wasser  gebracht 
werden  kann.  Abbildung  i  zeigt 
den  Querschnitt  durch  eine  der- 
artige Anlage,  zugleich  mit  Dar- 
stellung der  erforderlichen  Trans« 
porteinrichtungen.  Es  würde  auch 
hier  zu  weit  führen,  die  zahl- 
reichen Krahnsy  stenie ,  welche 
Hr.  Schwarz  in  seinem  Vortrage 
darbot,  wiederzugeben.  Eines  der- 
selben sei  nur  noch  erwähnt 
wegen  seiner  grofsen  Einfachheit 
der  Herstellung,  es  ist  dies  die 
Drahtseilbahn  anf  der  Easteru 
Shipbuilding  Co.  in  New  London 
(  Abbildung  5).  Zwischen  den  bei- 
den Fahrzeugen  sind  drei  Masten 
vorn,  mitten  und  hinten  auf- 
gestellt, während  an  den  Quer- 
armen, gewissermassen  den  Haaen, 
die  Drahtseile  zu  Materialtrans- 
port entlang  laufen.  Interessant 
sind  ferner  die  grofsen  Holling- 
bedachangen. Wie  schon  seit  lan- 
gen Jahren  in  vielen  nordischen 


durch   zweckmäßige  Betriebsorgauisationen   ist  |  Ländern,  in  Rufsland  fast  ausnahmslos,  hat  man 


es  auf  manchen  Werften  ermöglicht  worden, 
thatsächlich  täglich  »iO  t  Material  auf  zwei  Hel- 
lingen einzubauen  und  ein  Schiff  von  etwa 
«000  Hr.  Reg.-Tons  und  2000  t  Ablaufsgewi«  ht 
in  2  bis  3  Monaten  vom  Stapel  zu  lassen. 
Natnrgemäfs  sind  die  Transporteinrichtnngen 
der  amerikanischen  Werften  in  sehr  vollkommener 
Weise  ausgebildet.  Urofse  Finnen,  besonders 
die  Brown-HoistingCo.  nnd  die  Well  m  a  n- 
Scaver-Enginecring  Co. richten  ihre  ganzen 
Anstrengungen  fast  anssrhliefslich  auf  den  Bau 
derartiger  Hellingkrähne. 

In  Abbildung  1  ist  ein  solcher  elektrischer 
Cantileverkrahn  nach  Browns  Patent  für  die 
American  Shipbuilding  Co.  in  Chicago  dargestellt. 


*  Vergl.  „Stahl  und  Rixen"  11*0,  Xr.  4:  Ameri- 
kanischer uml  Europäischer  Si  liifPiau. 


auch  in  Amerika  und  neuerdings  in  Deutschland 
und  England  Hellingbedachungeu  ausgeführt, 
damit  auf  diese  Weise  der  Bau  eines  Schiffes 
möglichst  geschützt  gegen  Witteriingseinflüsse 
vor  sich  geheu  katin.  Selbstverständlich  befindet 
sich  die  Einrichtung  zum  .Materialtransport  unter 
dem  Darb  angebracht.  Abbildung  «  zeigt  eint- 
derartige  llellingbedachuug  mit  Laufkrahn,  der 
Kore  River  Werft  in  Quiney.  In  Camden  ist 
man  sogar  noch  einen  Schritt  weiter  gegangen 
und  hat  auch  das  Ausriistungsbassiii  für  Schiffe 
fiberdacht. 

Zum  Sehluls  sprach  der  Vortragende  seine 
Ansichten  über  die  Zukutiftsbestrebungcn  des 
amerikanischen  Schiffbaues  aus.  Dieselben  gehen 
einestheils  dahin .  eine  Massenfabrication  von 
Schiffen  allmählich  einzuführen ,  sodann  durch 
Angliedernng  von  Walzwerken  den  Schwankungen 
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des  Eisenpreises  zu  entgehen,  und  schließlich  Werft  dauernd  einen  Specialtyp  baut  und  hier- 

dnrch  Vereinigung  mehrerer  grofser  Werke  zn  i  durch  concurrenzfahiger  wird.    In  diesem  Sinne 

.inem  einzigen  grofsen  Complex,  Gesellschaften  haben   sich   im   Frühjahr   1901    sechs  grofse 

n  bilden,  welche  sowohl  eine  Zusammenlegung  Werften  mit  einem  Capital  von  300  Millionen 

des  gesammten  kaufmännischen  und  technischen  Mark  vereinigt.     Hr.  Schwarz  schlofs  seinen 


Abbildung  6.    Helling-Bedachung  mit  Laufkrahnen  der  Fore  River  Werft  in  (Jttincy. 


Betriebes  ermöglichen  als  auch  gleichzeitig  der  Infant  interessanten  Vortrag  mit  dem  Hinweise, 

Specialiairung  der  Einzelwerke  dadurch  dienen  dafs  der  amerikanische  Schiffbau  mit  dem  enm- 

»ollen,   dafs   von   der  Centrale  aus  die  über-  pilischen  ganz  sicherlich  in  einen  ernsten  und 

rixinmenen  Arbeiten  je  nach  ihrer  Art  an  die  erfolgreichen  Wettbewerb  werde  eintreten  können. 
Einzelwerke  abgegeben  werden,  so  dafs  jede  It-ofcator  Oswald  Flamm. 


Zuschriften  an  die  Redactioii. 

<FOr  dia  unl»r  diwr  Rubrik  arMhainandan  Artikel  Obarnimml  dia  Radaction  kamt  Varantwortun«) 

Thomas-  oder  Martin  -Procefs. 

In  Hoft  22*  vom  1.  Deramber  vorigen  Jahre«'  zunehmen,  sondern  dahin  abzuändern,  dafs,  wenn 
Siebt  0.  Thiel    oino  ausführliche.  Abhandlung  es  gelingt,  in  dem  Martin-Ofen  die  Verarbeitung 
äher  den  Bertrnnd-Thiol-Procefs   in  einem  Ver-  des  flüssigen  Roheisens  durchzuführen,  die  Zu- 
gleich zu  dem  Thomas-Verfahren :  er  schlierst  mit  kunft  zweifellos  dem  Martin-Procefs  gehört.  Di« 
den  Worten:  „Die  Zukunft  gehört  zweifellos  dem  Bestrebungen,  die  Erzeugungskosten  des  Martin- 
Äart/n-Procefs."  Processes  zu  vermindorn,  stützen   sieh  auf  die 
Wenn  man  diesen  Ausspruch  auch  als  richtig  directe  Verarbeitung  des  flüssigen  Roheisens  aus 
^zeichnen    kann,    SO   wäre  es  doch  empfehlens-  dem  Hochofen  in  Verbindung  mit  einer  der  Con- 
»erth.  ihn   nicht    vollständig  in  dieser  Form  an-  junetur  entsprechenden   Verarbeitung    von  Alt- 

• 
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eisen.  Je  mehr  ein  Procefs  die  Mitverarbeitung 
von  Alteisen  ausschliefst,  desto  geringer  ist  die 
Aussicht  auf  seine  universale  Anwendung.  „Das 
8tahlwerk  der  Zukunft"  wird  folgenden  Anforde- 
rungen genügen  müssen:  1.  der  Herstellung  erst- 
klassiger Qualitäten;  2.  der  Möglichkeit  der  Ver- 
arbeitung eines  jeden  Roheisens;  8.  der  Möglich- 
keit des  Schrottzusatzes  in  beliebiger  prozentualer 
Höhe. 

Bis  jetzt  ist  noch  kein  Verfahren  gefunden, 
welches  allen  diesen  fundamentalen  Forderungen 
genügt:  der  Thomas-  und  der  combinirto  (Wit- 
kowitzer)  Procefs,  die  Verfahren  Daelen-Pszczolka, 
Bertrand-Thiel  &  Talbot  setzen  ganz  bestimmte 
Bedingungen  voraus:  Thomas  und  Witkowitz  be- 
anspruchen ein  Specialroheisen,  Daelen-Pszczolka 
genügend  heilten  Ilochofenwind ,  Bertrand-Thiel 
hochprozentige  Erze  mit  niedrigem  Kiesels&urc- 
gehalt.  Talbot  beschrankt  seinen  Procefs  auf  die 
Herstellung  gewöhnlicher  Flufseisensorten.  Die 
Bestrebungen  aller  Roheisenfrischprocesso  suchen 
die  Reactionsfähigkeit  des  Roheisenbades  gegen 
oxydirende  Körper  durch  die  Erhöhung  der  Bad- 
temperatur zu  vergröfsern.  Die  Reactionsfähig- 
keit  des  Roheisenbades  ist  eine  Function  der 
Temperatur,  d.  h.  je  höher  die  Temperatur  des 
Bades  ist,  desto  rascher  und  intensiver  wird  die 
Entkohlung  des  Bades  vor  sich  gehen.  Bei  dem 
Bessemer  -  Procefs  geschieht  die  Erhöhung  der 
Temperatur  durch  die  Vorbrennung  des  Silioiums 
bei  dem  Beginn  des  Blasens,  bei  dem  Bertrand- 
Thiel  •  Procefs  durch  die  Ueberhitzung  des  Roh- 
eisens in  einem  zwoiten  Martin  -  Ofen,  bei  dem 
Verfahren  Daelen  •  Pszczolka  durch  Ueberblasen 
mit  heifsom  Hochofenwind,  bei  dem  Talbot-Procefs 
durch  Mischen  des  flüssigen  Roheisens  mit  einem 
Stahlbad.  —  Erst,  nachdem  die  Temperatur  des 
Bades  auf  eine  gewisse  Höhe  gebracht  ist,  beginnt 
durch  die  Einführung  von  Sauerstoff  in  Forin  von 
Luft  oder  Erzen  die  eigentliche  Entkohlung. 

Auf  welchem  Wego  wird  nun  das  Bad  am 
schnellsten  auf  die  noth  wendige  Temperatur  ge- 
bracht und  die  Entkohlung  durchgeführt?  Die 
Antwort  lautet:  „Durch  den  Bessemer-  und  den 


Talbot-Procefs.*  Der  Bessemer  -  Procefs  in  Ver- 
bindung mit  dem  Martin -Ofen  scheidet  aus  be- 
reits angeführtem  Grunde  —  die  Notwendigkeit 
eines  Speoialroheisens  —  aus.  Zu  unserer  Be- 
trachtung bleibt  also  nur  der  Talbot-Procefs  bezw. 
der  kippbare  Martin-Ofen  übrig.  Bei  dem  näheren 
Studium  des  Talbot-Processes  in  seinen  einzelnen 
Phasen  des  Chargenganges  finden  wir,  dafs  die 
Entkohlung  dos  Roheisens  in  einer  raschen  und 
intensiven  Weise  durchgeführt  wird.  Die  Koblen- 
oxydentwicklung  ist  bei  dem  Erzzusatz  eine  so 
starke,  dafs  die  Einführung  von  Generatorgas  ver- 
mindert werden  kann.  Ein  Ofen  mit  60  t  Fassung«- 
räum  eliminirt  den  Kohlenstoff  einer  flüssigen 
20  t-Roheisencharge  von  3,5  */°  Auf  0,25  °/>  in  dor 
kurzen  Zeit  von  1  bis  1%  Stunden.  Der  kipp- 
bare Martin-Ofen  ist  also  ein  vorzüg- 
licher Frischapparat.  Die  Herstellung  eines 
vorgefrischten  Materials  von  0,5  bis  1  %  Kohlen- 
stoff könnte  in  noch  kürzerer  Zeit  durchgeführt 
werden.  Die  Production  an  vorgefrischtem  Material 
würde  in  24  Stunden  etwa  420  t  betragen.  Um 
diese  420  t  mit  einer  gewünschten  Menge  Schrott 
(z.  B.  für  20  t  vorgefrischtes  Material  10  t  Schrott! 
auf  QualitAtsmaterial  zu  verarbeiten,  waren  je 
nach  dem  Marktpreise  des  Alteisens  2  bis  8  fest- 
stehende Martin-Oefen  zu  30 1  Chargenwicht  noth- 
wendig.  Die  Tageserzeugung  würde  etwa  680  t 
betragen. 

Der  kippbare  Martin-Ofen  ist  heute  ein  mit 
zufriedenstellender  Sicherheit  arbeitender  Apparat, 
dessen  Betriebssicherheit  sich  noch  erhöhen  wird, 
wenn  ihm  dio  Aufgabe  zufällt,  den  eigentlichen 
Martin-Procefs  nur  theilweise  durchzuführen,  seine 
Functionen  sich  nicht  auf  das  Fertigmachen  der 
Charge  ausdehnen,  sondern  nur  auf  eine  partielle 
Entkohlung  des  Bades  beschrankt  bleiben.  Ein 
solcher  Apparat  verliert  alsdann  eigentlich  den 
Charakter  eines  Martin-Ofens.  Wir  werden  in  ihm 
einen  dem  Roheisenmischer  ähnlichen  Apparat 
sehen,  der  sich  von  demselben  nur  dadurch  unter- 
scheidet, dafs  er  mit  einer  Regenerativfeuerung 
versehen  ist. 

Grofsenbaum.  Karl  Stobrawa. 


Das  Prämiensystem  bei  der  Arbeitslöhming. 


In  der  Special  ausgäbe  des  „Engineering  Ma- 
gazine", die  sich  ausschliefslich  mit  der  Werks- 
leitung befafst,  bespricht  H.  M.  Norris  das 
„Prtttniensystem".  Da  durch  einen  Vertrag 
zwischen  der  Amerikanischen  Motal  Trade  Asso- 
ciation und  dem  Internationalen  Gewerkverein 
der  Maschinenarbeiter  vom  1H.  Mai  1«)01  fttr 
alle  amerikanischen  Maschinenfabriken  der  Neun- 


stundentag eingeführt  sei*  und  zwar  bei  gleicher 
Löhnung  wie  früher  beim  Zehnstundentag,  so 
sei  die  Frage  zu  lösen,  wie  in  neun  »Stunden 
ungefähr  dasselbe  geleistet  werden  könne,  wie 

•  Trifft  nicht  zu.  Der  Vertrag  ist  nie  zustande 
gekommen  und  der  Neunstnnden-Tag  auch  durch  den 
letzten  großen  Streik  nur  ausnahmsweise  erzielt 
worden.  JUd. 


Digitized  by  Google 


1.  Januar  190*. 


Das  tSrümitnsystem  bei  der  ArbeiUlöhnn*g. 


Stahl  and  Eisen.  3? 


früher  in  zehn  Standen.  Norrie  nennt  diese 
Frage  ein  Problem  von  beängstigender  Wich- 
tigkeit, and  er  findet  seine  Lösung  in  der  Ein- 
führung eines  neuen  Stimulus  für  die  Arbeiter. 
L)<?r  Führer  des  Gewerkvereins,  O'Connell, 
meint  zwar,  dal«  der  amerikanische  Durchschnitts- 
arbeiter  der  „Sporen"  nicht  bedürfe,  aber  er  hält 
doch  die  Zeit  für  gekommen,  dafs  ein  Anreiz 
-nicht  von  Schaden"  sei.* 
;  ;  Den  notwendigen  Stimulus  nun  findet  Morris 
im  Prämiensystem  gegeben,  für  das  er  goradezu 
begeistert  ist.  Er  sagt  von  ihm:  „Das  System 
verstehen,  heilst  es  annehmen,  nicht  als  das 
Beste  unter  den  Schlechten,  sondern  als  das 
Beste  unter  den  Besten.  Wer  es  einmal  ein- 
geführt hat,  wird  es  nie  wieder  aufgeben." 

Der  „Erfinder"  des  Systems,  Halsey,  schildert 
sein  Wesen  wie  folgt:  „Das  Prämiensystem  ist 
nichts  Anderes,  als  die  Anwendung  von  Methoden 
für  die  Production,  die  für  den  Verkauf  schon 
lange  in  Ucbung  waren.  Der  Gebrauch,  einem 
Verkäufer  aufser  seinem  Gehalt  auch  noch  eino 
Commission  zu  zahlen,  ist  nichts  Anderes,  als 
unser  Prämiensystem,  und  die  Analogie  ist  voll- 
kommen, wenn  man  erwartet,  dafs  er  für  sein 
Gehalt  ein  gewisses  Minimum  von  Waareu  im 
Jahre  verkauft,  während  die  Commission  eine 
Belohnung  für  den  Mehrverkauf  ist.  Unter  dem 
Prämiensystem  wird  der  Arbeiter  für  den  Tag 
bezahlt,  nnd  für  seinen  Tagelohn  wird  von  ihm 
erwartet,  dafs  er  ein  gewisses  Minimum  producirt, 
während  er  für  die  Mehrproduction  eine  Prämie 
erhält.  Der  Betrag  der  Prämie  berechnet  sich 
nach  der  Mehrproduction  und  er  ist  geringer 
im  Verhältnifs  als  die  Rate  des  Tagelohnes. 
Angenommen  z.  B.,  ein  Arbeiter  erhält  drei 
Dollars  für  den  Arbeitstag  von  zehn  Stunden 
und  er  producirt  im  Tag  ein  gewisses  Stück. 
Die  Lohnkosten  dieses  Stückes  betragen  offenbar 
drei  Dollars.  Nun  sagt  unter  dem  Prämien- 
system der  Fabricant  zum  Arbeiter:  „Wenn  Du 
die  Arbeitszeit,  die  Du  auf  dieses  Stück  ver- 
wendest, reducirst,  so  will  ich  Dir  für  jede 
Stande,  die  Du  früher  fertig  bist,  eine  Prämie 
von  zehn  Cent*  zahlen."  Wenn  dor  Arbeiter  nun 
das  Stück  eine  Stunde  früher  fertig  bekommt, 
so  ist  das  erste  Ergebnifs  für  den  Fabricanten  eine 
Ersparnifs  von  30  Cent«  für  diese  Stunde,  wo- 


*  In  dem  Bericht,  den  O'Connel  der  im  Juli  d.  J. 
•Ultgehabten   Versammlung  der  International  Asso- 
ciation in  Toronto  vorlegte,  wird  die  Fortsetzung  der 
üfguerschaft   gegen    das  Prämiensystcm  als  selbst- 
mörderisch bezeichnet.    Wenigstens  */t  der  Streitig- 
keiten mit  den  Maschinenfabriken  seien,  so  heifst  es 
dort  über  Stücklohn  und  Präniiensystom  ausgebrochen; 
veno  man    einerseits   auch  in  114  Werkstatten  mit 
i&X)  Masch  inenbanern  seine  Einführung  verhütet  habe, 
so  *ei  es  andererseits  in  40  Werkstätten  mit  3853  Ma- 
riiinenbanern  erfolgreich  eingeführt  worden.  O'Connel 
L«J:  die  Aufrechterbaltung  weiteren  Widerstandes  für 
fttr  die  Gewerkschaft.  Rtd. 


gegen  er  dem  Arbeiter  für  die  Stunde,  die  er 
nicht  arbeitet,  eine  Prämie  von  10  Cents  zahlt, 
wodurch  der  Fabricant  einen  Nettogewinn  von 
20  Cent  erhält  und  der  Arbeiter  eine  Netto- 
lohnerhöhung von  10  Cents.  Wäre  die  Prämie 
15  Cents  gewesen,  so  würde  das  Ergebnifs  der 
einen  gesparten  Stunde  für  den  Fabricanten  eine 
Ersparnifs  von  15  Cents  und  für  den  Arbeiter 
eine  Lohnerhöhung  im  selben  Betrag  bedeuten. 
Das  Ergebnifs  jener  Ersparnifs  wird  daher 
zwischen  den  beiden  gethoilt  und  im  Verhältnifs 
begreuzt  durch  das  Verhältnifs,  welches  zwischen 
der  Lohnrate  und  der  Prämienrate  besteht.  Es 
ist  indessen  offenbar,  dafs  der  Gewinn  des  Fabri- 
canten dabei  nicht  stehen  bleibt.  Der  Gewinn, 
den  man  der  vermehrten  Förderung  aus  einer 
|  gegebenen  Anlage  verdankt,  mufs  noch  zu  dem 
unmittelbaren  Bargewinn  hinzugezählt  werden  und 
im  Falle  grofser  und  kostspieliger  Anlagen  wird 
der  Gewinn,  der  sich  aus  der  vermehrten  Förde- 
rung ergiebt,  den  Gewinn  aus  der  Lohnerspar- 
nifs  bei  weitem  übertreffen. 

Das  Prämicnsytem  spleifst  im  gewissen  Sinne 
die  Differenz  zwischen  Zeitlohn  und  Stücklohn. 
Unter  dem  Zeitlohnsystem  kommt  jede  Vermehrung 
der  Production  durch  den  Arbeiter  lediglich  dem 
Fabricanten  zu  gute.  Der  Arbeiter  erhält 
nichts  fttr  seine  Anstrengungen,  bis  in  unbe- 
stimmter Zukunft  er  durch  Verdienst,  Zureden, 
Schmeichelei,  Streik  oder  durch  alle  vier  zu- 
sammen eine  kleine  Lohnerhöhung  erhält.  Unter 
dem  Accordlohnsystem  kommt  die  Vermehrung 
der  Erzeugung,  wenn  der  Stückpreis  einmal  fest- 
gesetzt ist,  lediglich  dem  Arbeiter  zu  gute,  bis 
sein  Lohn  eine  solche  Höhe  erreicht  hat,  dafs 
die  Stückpreise  herabgesetzt  werden." 

An  einem  praktischen  Beispiel  aus  seinem 
Betrieb  zeigt  Nords  nun,  dafs  beim  Prämien- 
system auf  ein  gewisses  Stück  Arbeit  und  zwar 
bei  drei  Operationen,  Stofscn,  Hobeln  und  Bohren, 
•ii1/»  Stunden  gespart  wurden.  Wenn  nun  diese 
Ersparnifs  unter  dem  Zeitlohn  erfolgt  wäre,  so 
würde  der  unmittelbare  Bargewinn  Norris  zu- 
geflossen sein  und  zwar  wenn  man  für  Stofsen 
24  Cents  Stundenlohn,  für  Hobeln  26  Cent»  und 
für  Bohren  22  Cents  ansetzt,  insgesammt  8,82  0. 
Wenn  auf  der  anderen  Seite  dio  Ersparnifs 
unter  dem  Accordlohnsystem  erfolgt  wäre,  so 
würde  nach  den  im  Werk  festgesetzten  Stück- 
preisen ein  Gewinn  von  5,94  j}  einzig  und  allein 
in  die  Tasche  des  Arbeiters  geflossen  sein. 
Unter  dem  Prämiensystem  flofs  der  bare  Gewinn 
von  8,82  $  zu  gleichen  Theilen  mit  4,41  $  in 
die  Tasche  des  Arbeiters  und  des  Fabricanten. 

Die  Zeitersparnifs  an  diesem  Stück  Arbeit 
verhält  sich  nach  Norris  wie  70  zu  100,  und  in 
einer  beigefügten  Tabelle,  die  dem  praktischen 
Betrieb  entnommen  ist,  zeigt  er,  dafs  diese  Er- 
sparungen keineswegs  aufsergewöhuliche  sind. 
Aus  derselben  ergiebt  sich,  dafs  einer  seiner 
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Arbeiter  in  1770  Stunden  fortdauernder  Arbeit 
anter  dem  Prämiensystem  so  viel  schaffte,  wie 
unter  dem  früheren  Lohns) stein  in  2500  Standen; 
das  bedeutet  ein  Verhältnifs  wie  70,8  zu  100. 
Der  Arbeiter  verdiente  in  dieser  Zeit  eine  Prämie 
von  94,93  Dollars,  aber  im  Verhältnifs  zu  der 
producirten  Menge  betrug  die  Lohnausgabe  für 
das  Werk  für  diese  Zeit  nur  555  Dollars  gegen 
650  Dollars  nnter  dem  alten  System.  Norris 
sagt  von  dieser  Tabelle:   „Alles  in  Allem  Ut 
dieselbe  ein  ausgezeichnetes  Heispiel  für  das, 
was  man  von  dem  Prämiensystem  erwarten  kann. 
Sie  zeigt  die  Arbeit  eines  und  desselben  Mannes 
an  derselben  Maschine  unter  genau  denselben  i 
Arbeitsbedingungen."  Im  Durchschnitt  hat  dieser 
Arbeiter  unter  dem  Präinieusystem  5'/3  Cents 
für  die  Stunde  mehr  verdient,  als  unter  dem  alten 
System.   Welchen  Effect  diese  Arbeitszeiterspar- 
nisae  auf  den  Nutzen  des  Fabricanten  hatten, 
ist  nicht  so  leicht  zu  beantworten.   Er  weifs  nur, 
dafs  er  an  barem  Uelde  650  —  555  =  95  Dollars 
an  Lohn  bei  diesem  Arbeiter  sparte.  Setzt  man  j 
nun  die  Generalnnkosten  auf  20  Cents  flir  die 
Stunde,  so  wurde  sein  Gewinn  augenscheinlich  , 
vergröfsert  durch  eine  weitere  Ersparnifs  von 
o,20  (2500  -  1770)  Dollars  =  14b  Dollars. 
Aber  man  darf  dabei  nicht  stehen  bleiben,  sondern 
es  ist  auch  noch  der  schnellere  Umschlag  des 
Kapitals   in  Erwägung  zu  ziehen,  und  Norris 
stellt  hierüber  folgende  Berechnung  auf:   An-  } 
genommen,  die  2500  Stunden  stellen  die  Zeit 
dar,  die  früher  nöthig  war,  um  eine  vollständige 
Maschine  zu  bauen,  deren  Material  500  Dollars 
kostet.   Angenommen  ferner,  dafs  der  Verkaufs- 
preis der  Maschine  1980  Dollars  ist  und  dafs  j 
der  Lohn  und  die  Generalnnkosten  2b'  bezw.  20  ' 
Cents  betragen.    Unter  diesem  Verhältnils  stellt 
sich  der  Nutzen  wie  folgt  dar:  1980  0  —  (2500 
(26  Cts.  +  20  Cts.)  -f  500  0\  —  330  $  oder 
330  $  :  2500      13,2  Cts.  f.  d.  Stunde.  Wird  die  ! 
Maschine   aber   in    1770  Stunden   unter  dem  I 
Prämiensystem  angefertigt,  so  gestaltet  sich  der 
Gewinn  wie  folgt:  l!»80^[1770(26Cts.-f  20Cts.)  ] 
■f  13  Cts.  (2500—1770)  -f  500  0]  =  570,90 8 
oder  32,25  Cts.  f.  d.  Stunde,  das  ist  19,5  Cts.  , 
f.  d.  Stunde  mehr,  als  unter  dein  Zeitlohnsystem. 

Auf  dieser  Grundlage,  so  führt  Norris  aus, 
ergiebt  eine  Zeitreduction  um  die  Hälfte  eine 
Vermehrung  des  Nutzens  von  30  bis  35  Cents 
f.  d.  Stunde  je  nach  dem  Lohnsatze  des  Arbeiters. 
Angenommen,  der  Kostenpreis  und  der  Verkaufs- 
preis eines  Stückes  Arbeit,  zu  desseu  Herstellung 
»>(  >  Stauden  erforderlich  siud,  seien  gleich,  so  ergiebt 
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die  Zeitverkürznng  um  die  Hälfte,  wenn  sie  durch 
eitlen  20  Cents  die  Stande  verdienenden  Arbeiter 
erzielt  wird,  unter  dein  Prämiensystem  einen  Fabri- 
cationsmehrgewiun  von  30  Cents  für  die  Stunde. 
Von  einem  30  Cent*  die  Stunde  verdienenden 
Arbeiter  erzielt,  ergiebt  die  gleiche  Zeitreduction 
einen  Gewinn  von  35  Cents  die  Stunde.  Hierüber 
hat  Nortis  die  folgende  Tabelle  aufgestellt: 


Arbeits- 
zeit 

Lohnsatz 

in  Cents 

20 

22 

24 

26 

28 

3U 

«0 

0000 

0000 

0000 

0000 

ouoo 

0000 

5t 

3333 

i«44 

0355 

0366 

0377 

0388 

48 

0750 

0775 

0800 

osar. 

0&-.0 

0875 

42 

12*6 

1328 

1371 

1414 

1457 

1500 

3« 

2000 

im: 

2133 

2200 

22«i7 

2333 

30 

3000 

3100 

3200 

3300 

3400 

3500 

Die  Tabelle  zeigt,  wie  der  Nutzen  des  Fa- 
bricanten unter  dein  Präuiiensystem  bei  verschie- 
denen Lohnsätzen  wächst ,  indem  die  auf  das 
Stück  verwandte  Arbeitszeit  von  60  auf  30 
Stunden  redneüt  wird. 

Denjenigen  Werken,  welche  zum  Prämten- 
system  übergehen  wollen,  räth  der  Erfinder  des 
Systems  Halsey,  im  Anfang  eher  die  Prämien 
zu  klein  als  zu  grofs  zu  nehmen,  denn  wenn 
sie  sich  als  zu  klein  herausstellten,  könnten  sie 
immer  erhöht  werden,  würden  sie  aber  im  An- 
fang zu  grofs  genommen,  so  sei  es  aufserordent- 
licb  schwierig,  ohne  das  Vertrauen  der  Arbeiter 
auf  das  System  aufe  Spiel  zu  setzen,  dieselben 
zu  reduciren.  Man  solle  sich  erinnern,  dafs  bei 
einein  grofseu  Theile  der  Arbeit  in  der  Maschinen- 
fabrication  eine  vermehrte  Production  sehr  wenig 
vermehrte  Arbeit  vou  seilen  des  Arbeiters  er- 
fordere, dafs  vielmehr  zu  diesem  Zwecke  der 
Arbeiter  mehr  Beinen  Verstand  als  seine  Muskeln 
anzustrengen  habe,  oder  mit  anderen  Worten, 
dafs  er  nur  die  Maschine  uud  nicht  sich  selbst 
zu  überanstrengen  brauche.  Norris  schliefst  sich 
dieser  Meinung  für  den  Durchschnittsarbeiter 
nnd  das  Durchschnittswerk  an.  Das  Prämien- 
system ist  in  Amerika  nunmehr  seit  Di  Jahren 
eingeführt.  Nach  amerikanischen  Anschauungen 
entspricht  es  sowohl  den  Bedürfnissen  de»  Ar- 
beiters wie  des  Fabricanten,  indem  es  dem 
erstereu  einen  hohen  Tagelohn  und  dem  Fabri- 
canten verminderte  Productiotiskosten  sichert. 
Norris  bemerkt  schliefslich,  dafs  die  Einführung 
des  Systems  jedesmal  bei  den  Arbeitern  anf 
Mifstraneu  gestofsen  sei,  das  aber  stets  ver- 
schwunden sei,  nachdem  es  eine  Zeit  lang  seine 
Wirksamkeit  entfaltet  habe. 
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Kl.  Nr.  1229SS,  vom  17.  October  1900.  Carl 
s<-huruiann  in  Düsseldorf.  Hohlwalze. 

Bei  schweren,  mit 
Stüh  verbundenen  An- 
trieben, js.  B.  bei  Blech- 
walzwerken, kann  ein 
Verdrehen  der  inneren 
Achse  gegen  den  Hohl 
korper    stattfinden , 
wenn  beim  Warmwal- 
zen der  Hohlkörper  er 
hitzt  wird  und  sich  von 
der  Achse  löst.  Dieser 
Uebelstand   wird  ge- 
raifs  vorliegender  Erfindung  dadurch  vermieden,  dafs 
die  innere  Achse  A  mit  zahnartigen  Vorsprüngen  B 
versehen  ist,  die  in  Vorsprünge      lies  Hohlkörpers  // 


hl.  24«,  Hr.  122  926,  vom 

14.  August  1900.  Gustav 
Schneider  in  Schöneberg- 
Berlin  nnd  Gerhard  Dertz 


in  Cassel.  Feuerung  mit  Unter- 

Unterhalb  des  unter  den  Kosten 
a  nnd  b  befindlichen  Kumpfes  c 
der  Feuerung  ist  ein  Kasten  e 
mit  anf  und  ab  bewegbarem  Kol- 
ben f  um  Welle  h  drehbar  an- 
geordnet. In  der  einen  Luge 
dient  er  bei  gesenktem  Kolben  zur 
Aufnahme  von  Penernngsmaterial, 
wobei  er  mit  einer  gewölbten  Platte  i  den  Rumpf  e  ab- 
schließt, während  er  in  der  anderen  (gezeichneten) 
Lage  durch  Heben  des  Kolbens  f  die  Einführung  des 
eingefüllten  Brennstoffes  von  unten  in  die  Feuerung  rf 
ermöglicht. 


Kl.  7e,  Nr.  122941,  vom  19.  August  1900. 
Landeker  &  Albert  in  Nürnberg.  Verfahrt* 
und  Vorrichtung  ntr  Htrttellung  su?eith*iliger  Hiem- 
»ehHben  au»  Blech. 

Um  den  Riemscheiben  ans  Blech  die 
liebe  Stabilität  zn  jreben,  wird  der  die 


e  gröfstmög 
eine  Kranz 


bilfte  bildende  Blechstreifen  a  durch  Walzen  ballig 
reprefst  nnd  gleichzeitig  mit  einer  Anzahl  von  nach 
Jen  Seiten  hin  in  eine  cylindrische  Fläche  auslaufen- 
den Wollten  versehen;  dann  wird  ein  geprefstes  mit 
and  Versteifungsrippen  ausgestattetes  Verhindnngs- 
'  p  mit  den  umgebördelten  Enden  der  Kninzhälfte 
nden.    Das  Auawalzen  der  Blechstreifeu  erfolgt 


zwischen  zwei  profilirten  Walzen  b  und  c,  von  denen 
die  eine  <c)  aus  vier  Theilen  besteht  (in  der  Zeichnung 
sind  davon  zwei  ce  zu  sehen)  und,  um  ein  leichtes 
Abnehmen  des  Werkstückes  zu  ermöglichen,  auseinander- 
genommen werden  kann.  Sämmtlirhe  Theile  legen 
sich  mit  Bunden  d  in  eine  Ringnuth  f  der  Walzen- 
achse e  ein  nnd  werden  durch  eine  in  dem  hohlen 
konischen  Dorn  i  befindliche  Schraube  h  mittels  einer 
Scheibe  m  zusammengehalten. 

KL  7b,  Nr.  122 9»4,  vom  8.  Fehrnar  1900.  Carl 
Friedrich  Göhmann  in  Dresden -Kaditz.  Vor- 

echmiedeieerner,  ringßrmiger 
Scheiben  auf  schmiedeieer- 
neu,  gezogenen  Röhren  ohne 
l.öthung. 

Die  Befestigung  der  ring- 
förmigen Scheiben  b  auf 
•lern  schmiedeisernen  Rohre 
a  zur  Herstellung  von  Rip- 
penheizkörpern  erfolgt  ohne 
Löthung  durch  Stauchung 
des  Materials  der  Scheiben 
gegen  das  Rohr  a.    Die  auf 

letzteres  aufgeschobene 
Scheibe  b  wird  durch  eine 
Schelle  k  in  Lage  gehalten 
und  nahe  dem  Rohre  a 
durch  einen  Stempel  e  durch  Drücken  oder  Stofsen 
bearbeitet.  Der  Stempel  ist  mittels  der  Ringe  g  und  h 
auf  dem  röhrenförmigen  Stemneltrager  d  auswechselbar 
befestigt  und  besitzt  eine  vordere  abgerundete  Kante  et, 
die  das  Material  der  Scheiben  beim  Aufschlagen  des 
Stempels  gegen  das  Rohr  a  prefst  und  beide  Theile 
fest  miteinander  verbindet 

Kl.  60c,  Nr.  1229*0,  vom  20.  Januar  1901. 
Th.  Groke  in  Merseburg.    Mehrfacher  Kollergang. 

Um  den  Kollergang  A  mit  ganz  oder  theilweise 
durrhbrochener  Mahlbahn  sind  mehrere  Kollergange  B 
nnd  V  derart  angeordnet,  dafs  sie  mit  dem  durch- 
brochenen Theile  h  ihrer  Mahlbahn  in  den  mittleren 
Kollergang  A  hineinarbeiten.  Es  sollen  hierdurch  die 
Uebelstände  der  mehrfachen  Kollergänge  mit  über 


einander  stehenden  Tellern  (zu  grofse  Höhe),  sowie 
der  Kollergänge  mit  mehreren  concentrisoh  neben- 
einander liegenden  Mahlbahnen  (Klumpenbildung)  be- 
seitigt werden.  Die  Roste  h  der  äufseren  Kollergänge 
sind  etwas  tiefer  gelegt  als  der  nndurchbrochene  Theil 
ihrer  Mahlbahnen.  Hierdurch  wird  von  den  Schabern  i 
viel  Material  nach  dem  Roste  h  hingeschafft  nnd  dem 
gcmäls  au  dieser  Stelle  auch  viel  Materiul  durch  den 
Rost  gedrückt. 
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KI.  24 f,  Nr.  122  720,  vom  81.  Mai  1900.  Henry 
Trnesdell  in  Toronto  (Canada).  Roststab. 

Der  Roststab  besteht  aus  einem  rechteckigen 
Rahmen  a  mit  in  den  Längsseiten  vorgesehenen  Aus- 
schnitten  b,    in   welche    leicht  auswechselbare,  die 


ü 


JBllllMMMjiaWW^,, 

Wh 


eigentliche  Rostfläche  bildende  und  mit  Rillen  ver- 
sehene Querrippen  c  mittels  entsprechender  Aus- 
schnitte unverrückbar  eingesetzt  werden.  Die  Quer- 
rippen sind  der  Abnutzung  hauptsächlich  unterworfen, 
sie  können  leicht  herausgenommen  und  durch  neue 
Rippen  ersetzt  werden. 

Kl.  24b,  Nr.  122810,  vom  13.  März  1900.  Max 
Wagner  in  Berlin.  Kohlenstaubfeuerung. 

Bei  dieser  Feuerung  werden,  die  Kohlenstücke 
zunächst  durch  Schlagleisten  gemahlen  und  dann  erst 
durch  einen  Ventilator,  dem  Luft  in  abgemessenen 
Mengen  zugeführt  wird,  mit  Luft  gemischt  und  in  die 
Feuerung  befördert. 

In  dem  Gehäuse 

.  ,  o,   dessen  eine 

\Jj  Wand  mit  Leisten 

1        \     /  besetzt  ist,  befin- 

I    AAA/iLf*"*"'.  det  sich  die  gleich- 
Pv"tU^'  fall»  mit  auswech- 
selbaren Schlag- 
P       leisten«  und  ^  ver- 
sehene Scheibe  6, 
unter  der  sich  ein 
Sieb  h  befindet, 
und  mit  der  ein 
Ventilator  o  ver- 
— ^^L—  bunden  ist  Die 

— ^  "  —  l1hJ  ~u  durch  Schnecke 

»i  aus  Trichter  d 

in  die  Mühle  beförderte  Kohle  wird  durch  die  Schlag- 
leisten der  Scheibe  b  zu  Staub  zerkleinert,  der  von 
den  Leisten  g  erfafst,  in  dem  (iehäuse  a  gleich - 
mafsig  mit  der  durch  deu  Ventilator  o  angesaugten 
Luft  gemischt  und  durch  das  Sieb  h  in  die  Feuerung 
befördert  wird.  Die  Menge  der  angesaugten  Luft, 
welche  durch  Oeffnungen  k  eintritt,  läfst  sich  durch 
Verschieben  der  Scheibe  /  mittels  der  beiden  Stell- 
schrauben p  während  des  Betriebes  regulirai. 


i  4.  Februar  1900. 
n.  Wärmespeicher- 


KL  24a,   Nr.  193806.  vom 

E r n s t  S c h m a t .» 1 1  a  in  B e r  1  i 
anläge. 

Die  heifsen  Verbrennungsproducte  der  beiden 
Tiegelfeuerungen  a  und  b  ziehen  durch  Chamotterohre  e 


zwischen  den  Rohren  c  und  h  ein  Zwischenraum  f 
vorgesehen,  der  durch  Deckel  f\  abgeschlossen  werden 
kann;  in  diesem  Falle   ziehen  die  Feuergase  durch 


Rohre  h  direet  in  den  Kamin  /,  hingegen  bei  geöffnetem 
Deckel  f\  und  vorgesetztem  Schieber  *  zum  gröfsteti 
Theil  durch  die  Trockenkammer  k  und  aus  dieser 


durch  Oeffnungen  o  in  den  Kamin.  Um  Kauchbelästi- 
gungen  in  der  Kammer  k  zu  verhüten,  kann  Raum  f 
durch  Rohre  r  n ,  die  dann  die  Wärmeübertragung 
vermitteln,  mit  dem  Kamin  /  verbunden  werden. 


KL  24  a,  Nr.  122*07,  vom  18.  Januar  1900,  Zusatz 
zu  Nr.  1184G8  (vergl.  „Stahl  und  Eisen-  1901,  S.  888). 
Ernst  Schmatolla  in  Berlin.  Feuerungsanlage 
für  Tiegelöfen. 

Der  Boden  der  Secundärkammer  b  ist  ganz  oder 
theilweise  als  Rost  e  ausgebildet  Durch  den  dort  auf- 
gefüllten  Brennstoff,  der  aus  dem  Kanal  h  hi  vor- 


gewärmte Verbrennungsluft  zugeführt  erhält  w'r<i  De" 
sonders  der  Boden  des  zweiten  Tiegels  befeuert,  dessen 
oberer  Theil  durch  die  aus  dem  Primärschacht  a  ent- 
weichenden Feuergase  beheizt  wird.  Die  Abgase  der 
Hülfsfeuerung  ziehen  hauptsächlich  durch  Rohr  f,  die 
der  Hauptfeuernng  a  durch  Rohr  d  zum  Schornstein, 
wobei  sie  ihre  Ritze  an  die  durch  Raum  g  angesaugte 
Verbrennungsluft  abgeben. 

Kl.  24«,  Nr.  122  718,  vom  28.  März  1900. 
Charles  Groll  in  Roubaix  (Departement  du  Nord, 
Frankr.).    Feuerung  mit  Drehrost. 

Der  um  die  senkrechte  Achse  f  drehbare  Rost  r 
ist  ringsum  von  einem  l'mfangskanal  a  umgeben, 
welcher  mit  Platten  b  und  c  abgedeckt  ist,  und  dnreh 


#35 


und  Eisenrohre  h  zum  Kamine  /,  während  die  Ver- 
brennungsluft  durch  Kanal  e  eintritt  und  durch  Kanal  d 
und  di  in  erhitztem  Zustande  in  die  Feuerungen  a 
und  b  gelangt.  Diese  Einrichtung  ist  bekannt.  Gegen- 
stand des  Patentes  ist  die  Anordnung  einer  Trocken- 
kammer k  über  den  Eisenrohren  A,  die  durch  die  Ab- 
hitze gleichfalls  beheizt  werden  soll.    Dem  gern  als  ist 


welchen  die  für  die  Feuerung  benöthigte  Luft  ein- 
geführt wird,  die  sowohl  durch  die  schrägen  Rost- 
stäbe t  als  auch  die  wagerechte  Kostflüche  in  die 
Feuerung  gelangt.  Zur  besseren  Kühlung  de«  Um- 
fan^kanals  a  sowie  der  Platten  b  und  e  ist  in  ersterein 
eine  umlaufende  Wasserrinne  u>  vorgesehen,  in  welche 
die  Platten  b  und  c  mit  Rippen  w  hineinreichen. 
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Kl.  24k,  Nr.  122719,  vom  26.  August  1900. 
W.  Staby  in  Ludwigshafen.  Vorrichtung  zur 
Kauchrerbrennung  bei  Feuerungen ,  bei  denen  Luft 
mittels  Strahlgebläses  tingeführt  wird. 

Vor  dem  eigentlichen  Düsen- 
körper <i,  durch  welchen  Frischluft 
in  den  Feuerungsraum  zur  Ver- 
brennung des  Rauches  eingeblasen 
wird,  ist  ein  aus  zwei  Theilen  b\ 
und  bt  bestehender  Mantel  vor- 

? »lagert  Beim  Einblaaen  der 
rischluft  durch  Kohr  a  werden 
die  Ranchgase  bei  et  und  et  an- 
und  so  innig  mit  der  Secundärluft  gemischt, 
welch  letztere  wiederum  durch  die  heifsen  Rauchgase 
stark  erhitzt  wird  und  eine  vollständige  Verbrennung 
derselben  bewirkt 


Kl.  20  a,  Nr.  122817,  vom  4.  No- 

vember  1900.  Ernst  Heckel  in 
St.  Johann  a.  d.  Saar.  Mitnehmer 
für  maschinelle  Strecken fdrderttngen. 

Cm  den  Mitnehmer  wirksamer 
schmieren  und  vor  Verschmutzung 
schützen  zu  können,  ist  die  Mit- 
nehmerstange G  in  einem  geschlosse- 
nen Gehäuse  angeordnet,  welches 
auch  den  keilförmigen  Stellring  5 
und  die  Schraubenfeder  C  zur  Zurück- 
fuhrung der  Mitnehmergabel  auf- 
nimmt. 


Kl.  1  a,  Xr.  122888,  vom  19. Januar  1901.  S c h tt ch ■ 
ttrmann  &  Kremer  in  Dortmund.  Einrichtung 
rur  gleichmäfsigen  Vertheilung  der  Kohle  in  Trocken- 
tkirmen. 

Die  von  den  Setzmaschinen  kommenden  Kohlen 
«langen  mittels  eines  Wasserstromes  durch  die  Rinne  a 

gegen  die  um  eine 

senkrechte  Achse 
drehbar  angeordne- 
ten Schaufeln  b,  wo- 
durch die  letzteren 
in  Drehung  versetzt 
werden.  Durch  die 
Drehung  der  Schau- 
feln wird  dann  die 
Kohlentrübe  über  den 
tellerförmigen  Boden 
c,  welcher  mitrotirt, 
nach  der  Peripherie 
weggeschleudert  und 

in  dem  ganzen 
Trockenthnrm  ver- 
teilt An  der  Aufsenseite  des  rotirenden  Tellers  oder 
Tuches  e  ist  noch  ein  Siebcylinder  d  angebracht, 
durch  welchen  die  Kohlentrübe  hindurchgeschlcudert 
wird,  um  eine  gleichmiifsige  Ablagerung  der  Kohle  im 
ganzen  Trockenthnrm  zu  erzielen. 


Kl.  4Sb,  Nr.  122837,  vom  21.  August  1900.  New 
Process  Coating  Co.  in  Boston.  Vorrichtung  zum 
Verzinken  langgestreckter  Gegenstände. 

In  dem  Kessel  a,  der  über  einem  Bleibade  ein 
Zinkbad  h  enthält,  ist  eine  Scheidewand  d  so  angeordnet, 
dafs  ihre  untere  Kante  bis  in  das  Bleibaa  hinab- 
reicht. An  der  Wand  d  sind  Führungen  18  und  am 
Behälter  a  Führungen  15  vorgesehen,  an  denen  ein 

bodenloser  Kasten  2,  3 


i 


befestigt  ist  Letzterer 
reicht  mit  seiner  unteren 
Kaute  bis  in  das  Bleibad 
hinein,  während  er  mit 
seiner  oberen  sich  noch 
unter  der  Oberfläche  des 
Zinkbades  befindet.  Der- 
selbe hat  den  Zweck,  die 
Berührungsstelle  zwi- 
schen Zink  und  Blei  an 
der  Au8trittstelledes  ver- 
zinkten Gegenstandes  möglichst  einzuschränken.  Die 
Gegenstände  werden  durch  die  Abtheilung  e  zuerst 
in  das  Bleibad  eingeführt  und  gelangen  zwischen  den 
Führungen  15  und  18  in  den  bodenlosen  Kasten.  Hier 
kommen  sie  mit  dein  Zink  in  Berührung,  wobei  etwa 
zwischen  Zink  und  Blei  vorhandene  Schlacke  durch 
den  Auftrieb  der  Gegenstände  aus  dem  engen  Durchgang» 
nach  oben  getrieben  und  in  den  mittleren  Raum  f 
befördert  wird. 


 .4 
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Kl.  5a,  Nr.  123009,  vom  8.  Januar 

1901  Simon  Zabka  in  Idaweiche- 
Ellguth,  0. -S.  Vorrichtung  zur 
Gewinnung  con  unter  Wasser  erbohr- 
Um  Gut. 

Auf  der  Bohrspindel  a  sitzt  ein  unten 
offener  Behälter  d  lose  auf,  der  sich 
beim  Anbohren  des  Bodens  über  den 
Bohrer  b  hebt  und  beim  Herausziehen 
desselben  sich  wieder  über  ihn  und  das 
von  den  Gewindegängen  b  getragene 
erbohrte  Gut  stülpt,  so  dafs  dieses  mit 
dem  Bohrer  hochgehoben  werden  kann. 


Kl.  10a,  Nr.  122790,  vom  2.  Juli  1899.  Heinrich 
Koppers  in  Carnap  bei  Essen,  Rohr.  Liegender 
Koksofen  mit  getrennter  Zufuhr  von  Heizgas  und  Ver- 
lirennungsluft  und  ohne  Zugumkehr  im  Ofen. 

Jeder  Heizzug,  der  durch  eine  Düse  d.  aus  dem 
unter  der  Kammersohle  gelegenen  Gaskanal  gt  Gas 
zugeführt  erhält,  besitzt  zwei  Luftdüsen,  von  denen 
die  eine  dt  nahe  der  Sohle  in  der  Nähe  des  Eingangs 
der  Uasdüse  di  ausmündet,  während  die  andere  di 
oberhalb  der  ersteren,  etwa  auf  halber  Höhe  des  Ueiz- 
zuges  sich  befiudet  und  durch  eine  senkrechte  Pfeife  d* 
mit  dem  wagerechten  oberen  Luftkanal  L  in  Verbin- 
dung steht,  der  selbst  wieder  durch  einen  senkrechten, 
mit  Schieber  regnlirbaren  Zug  Ii  nach  dem  unteren 
Luftkanal  Ii  hin  verbunden  ist 
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Kl.  81«,  Nr.  122  084,  vom  1.  Ortober  1898. 
Friedrich  Gorrell   in  Neustadt  a.  Haardt. 


Lagerplätze*. 

Die  Kohle  wird  mittels  einer  Förderkette  n  von 
der  Aufgabestelle  nach  der  AufhewahrRtelle  unter 
Zwischenschaltung  eines  Sammelbehälters  b  gebracht. 
Ferner  sind  die  den  Lagerplatz  c  bestreichenden  Kut- 
schen d  in  dem  Kohlenbehälter  unmittelbar  unter  der 
Kette  a  angebracht,  so  dafs  die  Kohle  beim  Befördern 
von  einer  Stelle  des  Lagerplatzes  e  zu  einer  anderen 
nicht  durch  die  Kohlenbehälter  b  zu  gehen  braucht. 
Der  Lagerplatz  selbst  besteht  aus  einseinen  Flachen, 


Dorn  p  selbstthätig  durch  das  Werkstück  in  den 
Trichter  c  eingeführt  wird  und  ihn  auch  wieder  nach 
beendeter  Arbeit  verl&fst,  so  dafs  der  Trichter  zur 
Aufnahme  eines  neuen  Arbeitestückes  bereit  ist  Der 
Dorn  ist  auf  einem  Winkelhebel  d  befestigt,  der  an 
seinem  anderen  Ende  mit  einer  gabelförmigen  Ver- 
längerung f  und  einem  verstellbaren  Gegengewicht  { 
versehen  ist.  In  der  (Jabel  f  gleitet  auf  Rolle  h  das 
aufwärtegebogene  Ende  eines  zweiten  Winkelhebels  g, 
welcher  unterhalb  des  Hebels  d  gleichfalls  in  einem 
Vorsprung  der  Laschen  b  bei  n  drehbar  gelagert  ist 
und  mit  seiner  Nase  o  durch  eine  Oeffnung  *  in  den 
Trichter  e  dicht  vor  der  Schweifsstelle  hineinragt. 

Vor  dem  Einführen  des  zu- 
sammenzusebweifsenden  Blech- 
st reifen*  hält  das  Gegengewicht 
i  den  den  Dorn  p  tragenden 


welche  durch  freie  Transporttasehen  unterbrochen  sind, 
die  nach  dem  von  der  Förderkette  «  durchlaufenen 
Längskanul  e  führen. 

Bei  dieser  Bauart  können  bei  grofser  Aufnahme- 
fähigkeit des  Lagerplatzes  simmtlirhe  Stellen  des- 
selben be-  und  entladen,  und  die  Kohlen  unter  Im- 
gehung  des  Vorrathsbehälters  b  von  jedem  Wagen 
bezw.  jeder  Stelle  des  Lugerplatzes  nach  jeder  be- 
liebigen anderen  Stelle  befördert  werden.  Der  Be- 
hälter b  steht  quer  zu  den  Geleisen  und  besitzt  einen 
Querkanal  f  mit  Förderkette  g,  welche  die  in  Trichter  h 
zwischen  den  Geleisen  abgegebene  Asche  u.  s.  w.  in 
den  Behälter  i  schafft,  während  die  Locomntive  gleich- 
zeitig, ohne  ihren  Standort  verändern  zu  brauchen, 
aus  dem  Behälter  b  mit  Kohle  versehen  wird. 


Kl.  7f,  Nr.  120093,  vom  18.  December  1897. 
Julius  Raffloer  und  Otte  Strnwe  in  Düssel- 
dorf.    Verfahren  zur  Herstellung  von  Pflugscharen. 

Aus  einem  Werkstück,  welehes  das  Volumen  zweier 
Schare  enthält,  werden  zwei  nebeneinander  liegende 
Schare  in  Matrizen  derartig  ausgewalzt,  dafs  sie  in 
der  Mitte  zusammenhängen  und  ein  symmetrisches 
Werkstück  bilden,  welches,  nachdem  es  in  der  Mitte 
der  Länge  nach  zerschnitten  worden  ist,  zwei  in  ihren 
Dimensionen  vollendete  Schare  ergiebt  Um  ein  möglichst 
symmetrisches  Arbeitsstück  zu  erzielen,  wird  dasselbe  so 
ausgewalzt,  dafs  die  Schneiden  der  beiden  Schare  der 
Länge  nach  aneinander  stofsen,  und  dafs  die  Ober-  und 
Unterseiten  der  Schare  umgekehrt  zu  einander  liegen. 

Kl.  7  b,  Nr.  122218,  vom  23.  October  1900.  Zusatz 
zu  Nr.  108  783  (vergl.  „Stahl  und  Eisen"  1900  S.  816). 
Esch  weiter  Ei  sen  w  alz  werk,  Act. -Ges.  in  Esch  - 
Weiler.  Vorrichtung  zur  Herstellung  geschiceifsier 
Uasröhren. 

Die  Einrichtung,  yemiifs  vorstehendem  Patent 
Nr.  122  7ti'J,  ist  dabin  verbessert,  dafs  der  elastische 


Hebelarm  d  bj  hoch,  dafs  der 
Dorn  sich  aufserhalb  des  Trich- 
ters befindet.  Tritt  jedoch  der 
Blechstreifen  in  den  Trichter 
ein,  so  stöfst  er  mit  seinen  Kanten  gegen  die  Nase  o  und 
drückt  sie  in  e  hinein.  Durch  diese  Bewegung  hebt 
die  Rulle  h  den  Arm  f  an  und  bewegt  dadurch  den 
Dorn  p  in  den  Trichter  hinein.  Sobald  das  fertige  Rohr 
den  Trichter  verliifst,  hört  der  Druck  auf  die  Nase  o 
auf  und  das  Gegengewicht  i  führt  den  Hebel  d  und 
den  Dorn  p  in  ihre  Anfangsstellung  wieder  zurück. 

Kl.  ton,  Nr.  122971,  vom 
(p*.  jr  3.  December  1 899.  G  e  s  e  1 1  - 

fsOiOi^k      schaft  für  Huberpres- 
a,      tf  sung,  C.  Huber  4t  Co.  in 

i      Karlsruhe  i.  B.  Verfahren 
„TT .  und  Vorrichtung  zum  For- 

men und  Vereinigen  hohler 
und  flacher  Metallkörper  m  It- 
tels hochgespannter  Druck- 
fliiseigktit. 

Von  der  bekannten  That- 
sache  ausgehend,  dafs  beim 
Formen,  l  mformen  und  Ver- 
einigen hohler  und  flacher 
Metallkörper  mittels  hoch- 
gespannter Druckflüssigkeit 
die  beste  Wirkung  durch 
einen  kurzen  Stöfs  oder 
Schlag  auf  das  Druckmedium 
erzielt  wird,  werden  auf  das 
in  dem  Druckgefäfs  r  dureh 
den  hydraulischen  Kolben  a 
auf  einen  sehr  hohen  Druck 
—  etwa  6000  Atm.  -  ge- 
brachte Wasser  mittels  des 
kleinen  mit  dem  Luftdruck- 
hammer  h  verbundenen  Kol- 
bens pi  kurze  aber  k  rüftige  Stöfse  ausgeübt.  Der  Druck  des 
hochgespannten  Wassers  wird  hierdurch  in  kurzen  Inter- 
vallen uuch  wesentlich  gesteigert  und  dessen  Wirkung 
auf  die  Werkstüi  ke  beschleunigt  und  vervollkommnet. 
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Sr.  68*618.  Richard  ö.  Wood  in  Allegheny, 
Pa..  V.  St.  A.     Verfahren  :hm  Walzen  ron  Blechen. 

Die  Figur  giebt  die  Uebersicht  einer  Walzwerks- 
anlage  nach  der  Arbeitsweise  des  Erfinders,  deren 
«eseotlichste  Neuerung  darin  bestellt,  den  Ingot  nach 
im  Anwärmen  in  dem  Revereirwalzwerk  a  sofort  auf 
die  rolle  Riechbreite  (z.  B.  '24  bis  36  Zoll  engl.)  und 
i  bi*  4  Zoll  Dicke  auszuwalzen  und  die  Streckung 
saler  Beibehaltung  der  ursprünglichen  Breite  stets  in 
•irr  Länge  vorzunehmen.  Die  2-  bis  4  zölligen  l'lattcn 
Verden  ohne  erneutes  Anwärmen  in  der  Scheere  b 
^schnitten,  in  dem  continuirlichen  Walzwerk  e  anf 
Zoll  gestreckt,  in  der  Scheere  d  in  Stücke  von 
«r»i  4  Puf-  geschnitten,  in  zwei  Strafsen  eex  auf  an 
Krahaen  ff*  hängende  (iabeln  geführt,  auf  welchen 
ar  sich  za  5  bis  7  übereinander  ablegen.    Die  so 


Packete   werden   durch   die   Krahne  unter 
Drehung  um  90°,  also  mit  der  Langseite  t 
Anwänntifen  »"     eingeschoben.    Der  Ofen 


ta 


ziemlich  kurz  sein.  Die  Krahne  k  kx  bringen  die 
Packet«,  Schmalseite  querstehend,  unter  die  Pressen  /  /'. 
I>te  Praktische  sind  mit  seitlich  angelenkten  Klappen 
»ersehen,  welche  mechanisch  aufwärts  geklappt  werden 
ud  dabei  so  an  die  ßlechkanten  stofsen,  dafs  die 
Bleche  jedes  Packetes  in  genau  einander  überdeckende 
La?e  gebracht  werden.  Durch  die  Presse  wird  darauf 
jedes  Packet  zusammengedrückt.  Nun  werden  die 
Parkete,  Schmalseite  voran,  bei  m  und  m'  gewalzt, 
bei  n  und  »•'  geschnitten,  in  Bleche  zerlegt,  durch  die 
Krahne  o  o>  längsgerichtet  in  Packeten  von  30  bis 
50  Stück  auf  p  abgelegt.  Die  Packete  gehen  auf  der 
F<>rderkettenbahn  h  nach  Fördertischen  q  qx  u.  s.  w., 
wf  diesen  längsliegend  unter  Pressen  r  r'  u.  s.  w. 
mit  Klappen  zum  Ausrichten  wie  bei  den  Pressen  /  /'), 
darauf  durch  runde  Anwännkanäle  «,  nach  Doppelung 
durch  Walzwerke  f,  Anwärmöfen  «,  Walzwerke  r, 
Kihlöfen  Scheere  x.  y  ist  ein  Kaltwalzwerk,  z  die 
Wirhörige  Scheere. 

.V.  661  »49.  Frank  E.Parks  in  Homestead, 
Pi~  V.  St  A.  Verfahren  zur  Herriellung  blasenfreier 
StahlinfeU. 

Erfinder  giebt  in  die  Form,  in  welche  der  fertige 
BUU  aus  dem  Ofen,  oder  Converter  oder  Tiegel  ge- 
jMien  werden  soll,  etwas  gepulvertes  Calciumearbid 
etwa  0,15  pro  Tausend  Stahl).  Er  findet,  dafs  hier- 
durch der  Stahl  beruhigt  wird,  und  dafs  die  so  er- 
haltenen Ingots  dichte  Kopfe  ohne  Höhlungen  und 
Kuale  aeigen.   

Jr.  «82610.  Johan  0.  E.Trotz  in  Worcester, 
Mas*..  V.  St  A.    Anicärmöfen  für  Stahlt  iigots. 

Die  anf  dem  Qeleise  a  herangefahrenen  und  wie 
ablieh  durch  eine  Stofsvorrichtung  b  in  den  Ofen  c 
eingeschobenen  Ingots  J  werden  im  Ofen  nicht  wie 
•  inst  durch  Erfassen  mittels  durch  seitliche  Oeffnungen 
«Bjrefuhrte  Zangen  gewendet  und  fortbewegt,  sondern 
durch  die  anf  wassergekühlten  Achsen  d  angeordneten 
liylilen  und  ebenfalls  wassergekühlten  Scheiben  r,  deren 
das  Auflager  für  die  Ingots  bilden.  Die 


Scheiben  reichen  durch  entsprechende  Aussp 
in  der  Sohle  h  in  den  Ofenraum.  Ihre  Achsen  steKen 
durch  Zahnradgetriebe  untereinander  und  mit  einer 
maschinell  angetriebenen  Welle  nebst  AusrUckvorrich- 
tung  in  Verbindung.  Erhalten  s&tnmtliche  Scheiben 
gleichzeitig  eine  Drehung  nach  rechts,  bis  die  in  der 
Figur  schräg  stehenden  Seitenkanten  wagerecht  bezw. 


senkrecht  gerichtet  sind,  so  wird  jeder  Ingot  von  der 
rechts  davon  liegenden  Scheibe  so  uiitgefiihrt,  dafs  er 
schliefst  ich  oben  auf  der  wagerechten  Kante  liegt. 
Nach  einiger  Zeit  bringt  ihn  eine  weitere  Thcihirehung 
der  Scheiben  in  demselben  Sinne  wie  vorher  weiter 
nach  rechts  in  die  Kantenstellung  u.  s.  w.,  bis  der 
inzwischen  fertig  gewärmte  Ingot  bei  /  entiiomineu  wird. 


Nr.  668K7.  Oeorge  B.  Klink  in  Taeoma, 
Wash.,  V.  St.  A.    Düse  für  GebOUeöfen. 

Die  Erfindung  verfolgt  den  Zweck,  die  Ansamm- 
lung von  Ofengasen  mach  dem  Abstellen  des  Windes) 
in  der  der  Form  benachbarten  Zuleitung  b  zu  ver- 
hindern. Zu  diesem  Zweck 
ist  die  viereckige  Wind- 
leitung b  durch  ein  auf 
Rippen  c  ruhendes,  bei  d 
angelenktes  Kluppenventil 
t  aligeschlossen,  während 
die  Düse  a  mit  der  Aufsen- 
luft  durch  Oeffnung  f  in 
Verbindung  steht  Wird 
der  Wind  angestelltj  so 
hebt  er  die  Ventilklappe  e 
an,  so  dafs  der  darauf  be- 
festigte Kopf  g  die  Oeff- 
nung f  verschliefst,  h  ist  ein  Schauloch.  Sollte 
Schlacke  in  die  Düse  eintreten,  so  fällt  sie  auf  die 
verbrennliche  Scheibe  •',  welche  durch  den  aufklapp- 
baren Kähmen  k  gegen  die  untere  Mündung  des 
Kanals  /  gedrückt  wird.  Das  Geräusch  des  ent- 
weichenden Windes  benachrichtigt  den  Wärter. 

Nr.  668*05.  John  E.  Willis  in  Lincoln, 
Bovd  und  Jacob  Hill  in  Pueblo,  Colo.,  V.  St  A. 
Düse  für  Orbläeetifen. 

Die  Erfindung  verfolgt  denselben  Zweck  wie  die 
der  Patentschrift  603 177  zu  Ornnde  liegende  mit  an- 
deren Mitteln.  Sowohl  der  Eintritt  a  als  der  Aus- 
tritt b  für  den  durch  c  zugeleiteten  Wind  Bind  durch 
um  Achsen  d  bezw.  e  drehbare  Klappenventile  ge- 
schlossen, wenn  der  Wmd 
r  abgestellt  oder  unter  eine 
gewisse  Stärke  her  unter- 
gegangen ist,  so  dafs 
Ofengase  weder  in  die 
Düse  noch  aus  dieser  in 
die  Windleitung  kommen 
können.  Beim  Anstellen 
des  Windes  wird  die 
gehoben.  Anfserhalh  der  Form  ist  auf 
d  ein  Oewichtshebel  und  ein  Zabnsegment 
angebracht,  welches  mit  einem  gleichen  auf  der  Achse  * 
angeordneten  in  Eingriff  steht.  Gleichzeitig  mit  Klappe  o 
öffnet  sich  demnach  auch  b.  f  ist  ein  Stopfen,  der 
durch  etwa  in  die  Form  eindringende  Schlacke  be- 
seitigt wird  g  eine  für  den  Fall  zu  benutzende  Oeff- 
nung, dafs  sich  Schlacke  in  der  Form  festgesetzt  hat 
und  das  Spiel  der  Ventile  stört. 


S 


Klappe  a 
der  Achse 
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Nr.  861470.  Joseph  Fawell  in  Pittsburg 
und  Joseph  K.  Schwab  in  Dut|uesne,  Pa.,  V.  St.  A. 
Wtlttotrk. 

Die  Erfindung  besteht  in  einer  besonderen  Vor- 
richtung, um  'In-  Auswechseln  der  Walzen  zu  er- 
leichtern.  Zahnstange  «r,  Zahnräder  b,  c,  letztere  in 
Kingriff  mit  Zahntheilungen  d  an  den  Gehäusen  «,  in 
welchen  die  Einstellschrauben  f  mit  Feder  und  Nnth 

geführt  sind,  bil- 
den den  Mechanis- 
mus zum  Einstel- 
len der  Walzen. 
Unabhängig  da- 
von sind  am 
JjC)  Walzen  geriist  hy- 
draulische Kolben 
g  angeordnet,  wel- 
che mittels  Quer- 
häuptern K,  Ketten 
»,  Joch  k  die 
Walze  /  nach  OefT- 
nung  der  Lager- 
schalen zu  hellen 
vermögen.  Die 
Auswechslung  ge- 
schieht in  der 
■  Weise,  dafs  nach 
7~|  Anheben  von  1  In 
die  punktirte  Lage 
ein     auf  einen 

Rollwagen  gelegtes  Schienengeleise  etwa  von  links 
her  durch  die  tenster  des  Walzengoriistes  eingeführt 
und  geeignet  unterlegt  wird.  Auf  dem  Geleise  läuft 
ein  weiterer  Rollwagen,  auf  den  die  Walze  nieder- 
gelassen und  mit  dem  doppelten  Rollwagen  weggefahren 
wird,  nachdem  die  Lagerschalen  m  durch  \  orsteck- 
bolzen  n  in  ungehaltener  Stellung  gesichert  sind.  In 
ähnlicher  Weise  wird  beim  Ausheben  der  zweiten 
WaJze  und  beim  Einsetzen  der  neuen  Walzen  ver- 
fahren. 


Nr.  662445.  Cornelius  Kuhlewind  in  Knox- 
ville,  Pa.,  V.  St.  A.    Lager  für  Walzen. 

Die  Vorrichtung  hat  wie  die  in  der  Patent- 
schrift 001  017  (vergl.  .Stahl  und  Eisen"  1901  S.  1373) 
beschriebene  den  /unk.  eine  nachgiebige  Lagerung 
der  Walze  zu  bewirken,  welche  ausreicht,  sobald  der 
Walzendruck.  welcher  von  oben  nach  unten  auf  die 
Platte  (i  wirkend  auftritt,  eine  gefahrdrohende  Höhe 
erreicht,  a  isl  rechteckig  und  in  einer  rechteckigen 
Aussparung  des  Lager»  gegen  Drehung  gehalten.  Der 


untere  cylindrische  Theil  b  lastet  auf  der  Schraube  c, 
und  bestrebt  sich,  dieselbe  unter  Drehung  abwärts  zu 
bewegen.  Unter  der  Schraube  befinden  sich  Keile  d 
und  e,  gegeneinander  durch  ein  lose  in  e  sitzendes 
Stiiek  f  verriegelt,  unter  f  das  Gleitstück  g.  Um 
abwärts  geben  zu  können,  mufs  die  Schraube  <■  zu 
nächst  durch  d  das  Stück  f  abwärts  und  durch  dieses 
das  Gleitstück  g  nach  auswärts  drücken,  entgegen  der 
Wirkung  der  Feder  h.  Danach  fällt  f  nieder  und 
der  Keil  r  kann  ebenfalls  seitwärts  nach  aufsen  und 


zwar  entgegen  der  Feder  {  ausweichen.  Durch  Nieder- 
drücken des  Hebels  k  von  Hand  kann  das  Lager  will- 
kürlich auch  bei  geringerem  Druck  zum  Ausweichen 
gebracht  werden.   

Nr.  IW12916.  Joseph  Daschbach  in  Pitts- 
burg, Pa.,  V.  St.  A.  Vorrichtung  zum  Halten  ron 
Hundeistnstäben  während  des  Walzens. 

Die  Walzen  a  und  b  haben  drei  Kaliber;  nach 
jedem  Durchgang  wird  der  Rundeisenstab  c  über  die 
obere  Walze  hinweg  auf  den  Zuführungstiseh  d  zu- 
rückgebracht und  nach  Drehung  um  90°  durch  das 
nächste  Kaliber  geschickt.  Hierbei  war  es  schwierig, 
den  mittels  Zangen  von  Hand  gehaltenen  Rundeisen- 
stab gegen  Drehung  gesichert  den  Walzen  so  zuzu- 
führen, dafs  stet«  der  Grat  von  dem  vorhergehenden 
Walzvorgang  zu  oberst  und  unterst  lag.  Auen  konnte 
man  die  Walzwerke  für  Flachcisen  nnd  dergl.  hierfür 
nicht,  gebrauchen,  da  der  Zuführungstisch  im  WflJT* 


war.  Diese  Uebelstände  zu  vermeiden,  ist  hier  ein 
auf  Standen  e.  gleitendes  Querhaupt  f  angeordnet, 
wcli  lies  eine  Zange  trugt,  deren  Backen  sich  bei  der 
Stellung  /  des  Hebels  g  um  den  Stab  c  schliefsen  und 
denselben  gegen  Drehung  sichern.  Wird  der  Stab 
in  die  Walzen  hineingezogen,  so  folgt  f  mit,  bis  der 
Hebel  g  bei  //  an  den  Anschlag  h  stöfst  und  die 
Zange  öffnet  Die  Führungsstangen  sind  von  Rahmen 
t  gehalten ,  welche  auf  Gleitbahnen  k  seitlich  ver- 
schiebbar sind,  so  dafs  die  Zange  in  Linie  mit  den 
verschiedenen  Kalibern  gebracht  werden  kann. 

In  der  Patentschritt  917  wird  eine  ähnliche 
Vorrichtung  beschrieben ,  bei  welcher  der  Rundstab 
zwar  mittels  Zange  von  Hand  gegen  Drehung  während 
des  Walzens  gesichert  wird,  die  Zange  aber  auf  einem 
zwischen  den  Führungsschienen  t  gleitenden  Wagen 
ruht,  der  so  gestaltet  ist,  dafs  die  Zange  während  der 
Bewegung  des  Wagens  mit  keinem  der  feststehenden 
Theile  der  Vorrichtung  in  Berührung  kommen  kann. 

Nr.  063701.  Ambrose  Monell  in  Pitts- 
burgund Rees  James  in  Munhall,  Pa..  V.  St.  A . 
Herstellung  ron  Herdstahl. 

Die  Erfinder  verbessern  das  in  der  Patentschrift 
052  226  beschriebene  Verfahren  (vergl.  „Stahl  und  Eisen" 
1901  S.  H2H),  nach  welchem  Kalk  und  Eisenerz  in 
einem  basisch  ausgefütterten  Herdofen  zunächst  bis 
Weifsgluth  erhitzt  und  dann  die  Charge  flüssigen  Roh- 
eisens aufgegossen  wurde.  Es  tritt  eine  energische 
Heaction  ein,  während  welcher  Phosphor  und  Silicium 
rasch  in  die  Schlacke  gehen  und  der  Kohlenstoff  zum 
grofsen  Theil  verbranntwird,  was  durch  fortgesetztes  Ent- 
fernen der  Schlacke  unterstützt  wird.  Nachdem  der  gröfste 
Theil  der  Schlacke  entfernt  ist,  wird  die  Temperarur 
gesteigert  und  die  Entkohlung  beendet  Nimmt  man 
statt  Eisenerz  nach  vorliegender  Erfindung  den  bei 
den  Walzwerken  oder  Anwärmöfen  fallenden  Sinter 
f  100  Roheisen.  25  Sinter,  6  bis  7  Kalk),  so  wird  die 
Reaction  so  beschleunigt,  dafs  nach  etwa  30  Minuten 
die  Entphosphorung  beendet  und  der  Kohlenstoff  auf 
1,25  bis  2  */o  gebracht  ist.  Nach  fortgesetzter  Ent- 
fernnng  von  insgesammt  etwa  80  °/o  der  Schlacke  winl 
die  Temperatur  rasch  gesteigert  und  während  etwa 
4  Stunden,  nötigenfalls  unter  weiterem  Zusatz  von 
Sinter,  die  Oxydation  beendet  Vortheile  der  Ver- 
wendung des  Hammersehlrtgs  sind  :  lebhaftere  und  daher 
raschere  Reaction,  geringer  Gehalt  an  Phosphor, 
Schonung  der  Herdsohle. 
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Statistisches. 


Erzeugung  der  deutschen  Hochofenwerke. 


Bezirke 

Monat  Nttember  1901 

Work« 
(Firmen) 

Enoagung 
Tonm'ti 

Paddel- 
Roheisen 
nnd 

Rheinland -Westfalen ,  ohne  Saarbezirk  und  ohne 
Siegerland,  Lahnbezirk  und  Hessen  -  Nassau    .  .  . 

18 
10 
11 
1 
1 
1 

6 

21  174 

36  360 
26  761 
1  152 
1  130 
830 
14  279 

Puddelroheisen  Sa.  .  .  . 

(im  Octbr.  1901  

(im  Novbr.  1900   

58 
63 
61 

Km  686 
98  127) 
131 742) 

BonMemer- 

Rheinland  -  Westfalen,  ohne  Saarbezirk  und  ohne 
Siegerland,  Lahnbezirk  und  Hessen  •  Nassau   .  .  . 

3 

2 
l 

1 
1 

25  224 
949 
2  634 

Bessemerroheisen  Sa.  .  . 

7 
6 
8 

32  737 

33  490) 
«294) 

Rheinland  •  Westfalen ,  ohne  Saarbezirk  und  ohne 

^lOlTAt*]  ü  Ii  rl 

Siegerland,  Lahnbezirk  und  Hessen  -  Nassau    .  .  . 

12 

1 
3 
1 
1 

17 

146  701 
340 
15  708 
17  936 
7  010 
182  177 

Thomasrobeisen  Sa.   .  . 
(im  Novbr.  1900   

35 
34 
34 

3ß8  87i' 
381  399) 
399  44«) 

Gie>r»erel- 

and 

6nT«iraaren 
L  Schmelsug. 

Rheinland  •  Westfalen ,  ohne  Saarbezirk  und  ohne 
Siegerland,  Lahnbezirk  und  Hessen  -  Nassau    .  .  . 

13 

Q 
O 

l 

■i 
2 

9 

53  640 
1 1  Inf 

1 1  IUI 

14567 
347 
3  868 
3  274 

38  274 

Giefsereiroheisen  Sa.   .  . 
(im  Octlir.  1901  

38 
38 
43 

1  in  OBl 
132111) 
131  536) 

Zusammenstellung: 
Puddelroheisen  und  Spiegeleisen  .... 

100686 
32  737 
368  872 
125  061 

Erzeugung  im  October  1901 

Erzeugung  im  November  1900   

Erzeugung  vom  1.  Januar  bis  30.  November  1901  . 
Erzeugung  vom  1.  Januar  Li«  3i».  N..vmher  1900  - 

627  356 
615  127 
710018 
7  1«342 
7  T'i-j  u;.:> 

Erzeugung  der  Bezirke: 

Rheinland-Westfalen,  ohne  Saar  und  ohne  Siegen 
Siegerland,  Lahnbezirk  und  Hessen-Nassau  .... 

Norbr.  1901 

TODDOD. 

245  739 
47  750 
59  cm 
1  499 
26  N64 
11  114 

a::  1730 

Vom  1.  J»p.  bh 
30.  Noxbr.  1901 
Tonnen. 

2  762  473 
58t  134 
699  039 
20  942 
314  797 
103  372 

2  659  585 

Sa.  Deutsches  Reich 

627  356     7  144  342 
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Berichte  Ober  Vtrmmmhingtn  uu*  Faekv reinen. 


22.  Jahrg.  Nr.  1. 


Berichte  Uber  Versammlungen  aus  Fachvereinen. 


Eisenhütte  Oberschlesien. 

(lUnploTtaminluntf  »m  1.  H.o.  mb.r  i'MH  In  Ulelwlu.) 


Die  ^Eisenhütte  Obcrschlesienu  hielt  am  1.  De- 
remljiT  IflOl  im  Theater-  und  Coneerthanse  zu  Gleiwitz 
ihn-  Haupt  Versammlung  ab.  Zu  Punkt  1  der  Tages- 
ordnung ^Geschäftliche  Mirtheilungen"  ergriff  zunächst 
der  Vorsitzende,  Hr.  Generoldireetor  Xiedt,  das  Wort: 

M.  H.  Im  Namen  des  Verstände*  eröffne  ich 
die  heutige  Hauptversammlung  und  begrüfse  Sie  auf 
da*  beste.  Zuvörderst  sprechen  wir  unsere  Freude 
darüber  aus,  wiederum  eine  so  grofse  Anzahl  werth- 
geschätzter  Gäste  unter  uns  zu  sehen,  darunter  Ver- 
treter der  staatlichen  und  stadtischen  Behörden.  Ich 
heifse  Sie  alle  von  ganzem  Herzen  und  mit  Ehrerbie- 
tung willkommen. 

Dafs  die  heutige  Versammlung  wieder  so  zahl- 
reich besucht  ist.  trotz  verschiedener  Veranstaltungen, 
die  heute  im  Reviere  stattfinden,  durch  die  viele  unserer 
.Vitglieder  abgehalten  werden,  constatirc  ich  hiermit 
und  spreche  unsere  ganz  besondere  Freude  darüber  aus. 

Geschäftlich  habe  ich  Ihnen  heute  lediglich  mit- 
zutheilen,  dafs  der  Verein  im  weiteren  erfreulichen 
Wachsen  begriffen  ist.  Der  Zuwachs  beträgt  19  Mit- 
glieder. Durch  Tod  nnd  Weggang  aus  dem  Revier 
verlor  der  Verein  6  Mitglieder,  so  dafs  sich  ein  Mit- 
gliederbestand von  466  Personen  ergiebt.  Der  Tod 
entrifs  uns  seit  unserem  letzten  Beisammensein  zu 
unserem  Schmerz  Hrn.  Director  Brand,  (ileiwitz.  und 
Hrn.  Ingenieur  Münsterberg,  Sielce.  Die  Ver- 
blichenen waren  stets  trene  Mitglieder  unseres  Vereins 
und  werden  wir  ihnen  ein  ehrendes  Angedenken  be- 
wahren. Ich  bitte  Sie,  sich  zn  deren  Ehren  zu  erheben. 
(Geschieht) 

Bevor  wir  in  den  zweiten  Punkt  der  Tagesordnung 
eintreten,  gebe  ich  unserem  verehrten  Freunde,  dem 
Vorstandsmitglied«  des  Hauptvereins,  Hrn.  Ingenieur 
Srhrödter-Düsseldorf,  das  Wort: 

Ingenieur  Schrödter-Düsseldorf :  In  Erledigung 
eine»  mir  vom  Vorsitzenden  des  Hauptvereins,  Hrn.  Ge- 
heimen Commerzicnrath  ('.  L  u  eg  -  Oberhansen,  ertheilten 
Auftrages  habe  ich  die  Ehre,  Ihnen  seine  herzliehen 
Grüfse  zu  übermitteln,  Ihnen  ein  fröhliches  „Glück 
auf*  zuzurufen  und  Ihrer  heutigen  Versammlung  ein 
gutes  Gedeihen  zu  wünschen !  Der  Vorstand  des  Haupt- 
vereins, in,  H.,  ist  mit  Ihnen  einig  in  der  Ansicht, 
dafR  gerade  in  den  heutigen  Zeiten,  die  ja  für  nnsere 
Eisenindustrie  nicht  leicht  sind,  ea  weit  notwendiger 
ist  denn  je,  dafs  die  Angehörigen  der  deutschen  Eisen- 
industrie alle  fest  und  einig  zusammenstehen  und  dafs 
insbesondere  die  technischen  Kräfte  in  gemeinsamer 
Arbeit  sich  zusammenscharen,  um  die  Hütten  auf  der 
Höhe  der  Zeit  zu  erhalten  und  im  scharfen  Kampfe 
mit  dem  Auslände  den  Wettbewerb  auszuhalten. 

M.  H.!  Da  ich  einmal  das  Wort  habe,  darf  ich 
wohl  die  Gelegenheit  benützen,  um  hier  die  Mit- 
theilung, die  bereits  durch  unser  Vereinsorgan  bekannt 
gemacht  worden  ist,  zu  wiederholen,  nämlich  dafs  die 
für  den  8.  December  geplant«*  Versammlung  des  Haupt- 
vereins ans  unvorhergesehenen  Gründen  hat  aufge- 
schoben werden  müssen  und  dufs  sie  voraussichtlich 
Mitte  Februar  nächsten  Jahres  in  Düsseldorf  stattlinden 
wird.  Die  Sommerversammlnng  wird  wahrscheinlich 
Anfang  Juni  ebenfalls  in  Düsseldorf  stattfinden  nnd 
/.war  in  Verbindung  mit  der  dort  in  Vorbereitung  be- 
griffenen Rheinisch-Westfälischen  Kunst  und  Industrie 
Ausstellung.     I'eber   letztere   vermag   ich  Ihnen  zu 


berichten,  dafs  sie  in  gutem  Fortgange  begriffen  ist- 
Es  wird  Ihnen  vielleicht  von  Interesse  sein,  wenn  ich 
die  Bemerkung  wiederhole,  die  mir  gegenüber  vor 
wenigen  Tagen  ein  ausländischer  Freund  gethan  hat, 
ein  Franzose,  den  ich  in  der  Ausstellung  herumzu- 
führen da*  Vergnügen  hatte.  Er  machte  dort  plötzlich 
■  gauz  überrascht  Halt  und  sagte :  „Ist  daa  der  »Krach 
allemand*  ?  Wenn  Sic  in  diesen  Zeiten,  und  bei 
dem  Kufe,  in  dem  die  deutsche  Industrie  im  Auslande 
steht,  wo  man  sagt,  dafs  sie  bankerott  sei,  noch  ein 
so  grofses  Unternehmen  in  solcher  Weise  durchführen 
können,  dann  habe  ich  doch  eine  Ansicht  gewonnen, 
die  die  umgekehrte  von  derjenigen  ist,  mit  der  ich 
hierher  kam.  Da  mufs  doch  ein  sehr  gesunder  Kern 
in  der  deutschen  Eisenindustrie  stecken."  M.  H. !  Ich 
kann  voraussetzen,  dafs  Sie  sich  meiner  Ueberzeugung 
anschliefsen,  die  dahin  geht:  „Der  Mann  hat  recht. u 
Ich  möchte  Sie  aber  schon  heute  zur  Theilnahme  an 
dieser  Versammlung  in  Düsseldorf  einladen,  sowie 
insbesondere  auch  auf  die  Ausstellung  aufmerksam 
machen.  Sie  werden  dort  willkommen  sein,  und  ich 
stelle  mich  Ihnen  Allen,  sowie  jedem  Einzelnen,  soweit 
es  meine  Zeit  erlaubt,  |>ersönlich  gern  zur  Verfügung. 
(Lebhafter  Beifall.) 

Vorsitzender:  M.  H.!  Ich  glaubr  in  Ihrer  Aller 
Namen  zu  sprechen,  wenn  ich  Hrn.  Schrödter  unseren 
Dank  ausspreche  für  die  so  freundliche  Begrüfsung, 
welche  er  im  Auftrage  des  Vorsitzenden  unseres  Haupt- 
vereins, Hrn.  Geheimrath  Lueg- Oberhausen,  an  uns 
richtete,  sowie  für  die  liebenswürdige  Einladung  sowohl 
zn  der  nächsten  Hauptversammlung,  als  auch  zur  Aus- 
stellung. (Bravo.) 

Als  Punkt  2  stand  auf  der  Tagesordnung  ein 
Vortrag  des  Hrn.  Generaldirector  Grau  aus  Kratzwieck 
bei  Stettin  über 

Hersteilling  Ton  Glefsereirohelsen  und  der 
Glefserelbetrleb  Im  allgemeinen. 

In  der  Discnssion  zu  diesem  Vortrag,  der  mit  ge- 
ringen Kürzungen  auf  Seite  5  und  ff.  dieser  Nummer 
zum  Abdruck  gekommen  ist.  erhielt  das  Wort  zunächst 
Ingenieur  Schrödter-Düsseldorf:  M.  H.!  Zunächst 
möchte  ich  den  Hrn.  Uran  schon  gezollten  Dank 
nochmals  wiederholen ;  ich  glaube,  namentlich  den 
jüngeren  Herren  Mitgliedern  wird  es  höchst  willkommen 
gewesen  sein,  dafs  ihnen  der  geschätzte  Hr.  Vortragende, 
der  aus  dem  reichen  Schate*  seiner  Erfahrungen  ge- 
schöpft hat,  viele  praktische  Fingerzeige  heute  nicht 
vorenthielt.  Gegen  Schlufs  seines  Vortrags  hat  Hr.  Grau 
uns  ein  grofses  Bou<[uet  von  Wünschen  nnd  Ansichten 
prüsentirt,  wobei  er  auch  mit  der  Kritik  nicht  zurück- 
gehalten hat;  sie  hat  sich  auf  die  landwirtschaftlichen 
Maschinen  bezogen,  und  hierbei  hat  das  amerikanische 
Gespenst,  das  ja  heute  überall  eine  grofse  Rolle  bei  uns 
spielt,  auch  nicht  gefehlt.  Was  nnn  der  Hr.  Vortragende 
üoer  die  landwirthschaftlichcn  Maschinen,  insbesondere 
über  da«  Verhält nifs  der  Güte  von  diesen  Maschinen 
hier  und  in  Amerika  gesagt  hat,  so  halte  ich  dafür, 
dafs  diese  Bemerkungen  noch  einige  weitere  Einschrän- 
kungen verdienen,  als  er  sie  selbst  schon  an  der  Kritik 
seines  nommerschen  Freunde»  vorgenommen  hat.  Ich 
mufs  aber,  um  der  Wahrheit  die  Ehre  zu  gehen,  hier 
ausdrücklich  feststellen,  dafs  wir  in  Deutschland  nicht 
I  nur  eine  grofse.  sondern  auch  sehr  beratene  Fabrication 
[  landwirths  huftlicher  Maschinen  haben,  namentlich  in 
|  Mitteldeutschland,  und  dafs  es  sich  hier  um  eine  Fabri- 
cation handelt,  die  nivht  allein  den  einheimischen  Markt 
mit  Maschinen  versorgt,  sondern  auch  eine  erhebliche 
Ausfuhr  hat.  die  wohl  der  beste  Beweis  dafür  ist,  dafs 
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lw  Fabricat  mindestens  demjenigen  des  Auslandes 
ebenbürtig  ist.  Andererseits  will  ich  ja  zugeben,  ui.  H., 
und  das  trifft  wohl  anch  dasjenige,  was  der  Hr.  Vor- 
traijende  hat  sagen  wollen,  daß  die  Amerikaner  in 
einzelnen  Specialitätcn  anf  dem  Gebiete  des  Baues 
landwirtschaftlicher  Maschinen  sehr  vorgeschritten 
»ind.  und  es  wäre  Thorheit,  wenn  man  dagegen  blind 
irin  wollte.  Dieser  Fortschritt  hat  sieh  unter  den  be- 
*»>nderen  Verhältnissen  Amerikas  entwickelt.  Der 
amerikanische  Farmer  ist  durch  diese  an  sieh  von 
vornherein  mehr  zur  ausgiebigen  Anwendung  maschi- 
m-lien  Betriebs  gedrängt  worden  als  sein  deutscher 
Herutsgvnosse,  und  aus  diesem  Grund  arbeiten  die  ameri- 
kanischen Fabriken  landwirtschaftlicher  Masellinen, 
leren  Hanptsitz  Chicago  ist,  ebenfalls  unter  gänzlich 
«deren  Verhältnissen,  als  die  deutschen.  Vor  allem 
int  sich  dort  drüben,  dank  dem  groben  Verbrauch, 
«■ine  grofse  Massenfahrication  und,  dem  allgemeinen 
Entwicklungsgang  der  amerikanischen  Industrie  folgend, 
>lrren  weitgehende  Specialisirung  entwickelt.  So  giebt 
es  nicht  einzelne,  sondern  zahlreiche  Fabriken  in  Chi- 
rac«, deren  Fabrication  so  grofs  ist,  dafs  sie  einen 
Jahrrsschlufs  von  WJmiOt  Staheisen  auf  einmal  machen; 
»ie  haben  gleichseitig  nach  glaubwürdigen  Berichten 
eine  Tagesomschmcl/iint;  in  ihrer  Giefserei  von  iJöO 
his  ;V)0  t  und  erzeugen  da  nur  zwei  oder  drei  ver- 
miedene Maschinentypen.  Diesem  Umstände,  in  Ver- 
bindung mit  dem  erst  schon  betonten  Handinhand- 
cehen  des  maschinell  angelegten  Farmers  nnd  des 
Maschinenfahricanten,  ist  es  zuzuschreiben,  dafs  die 
Amerikaner  neben  ihrem  eigenen  grofsen  Absatz  nach 
dem  Westen  gleichzeitig  eine  grofse  Ausfuhr  von  land- 
wirtschaftlichen Maschinen  erreicht  haben.  Er  sollen 
Ciuue  Dampferladungen  durch  das  Mittelmeer  nach 
lern  Orient,  nach  Asien  und  Siidrnfsland  von  New- 
Y«rk  abgehen,  und  ist  diese  Fabrication  unzweifel- 
haft ein  Gebiet,  anf  dem  wir  von  den  Amerikanern 
lernen  können.  Deshalb  ist  die  Anregung,  die  Hr.  Grau 
cej-vben  hat :  dafs  die  deutsche  Landwirtschaft  und 
die  deutschen  Fabricanten  landwirtschaftlicher  Ma- 
schinen mehr  Hand  in  Hand  gehen  sollen,  als  dies 
jrtrt  der  Fall  i*t  glaube  ich,  eine  sehr  dankenswerthe 
md  eine  solehe,  der  man  nur  zustimmen  kann.  Viel- 
leicht findet  in  ihrer  Ausführung  der  Bund  der  Land- 
wirte eine  Thätigkeit,  die,  m.  M.  nach,  erspriefslicher 
ßr  da*  Wohl  unseres  Vaterlandes  werden  kann,  ais 
diejenige,  die  er  jetzt  zumeist  ausübt.  (Beifall.) 

(reneraldirector  Marx:  Die  Kritik,  welche  heute 
an  ••inem  Theile  des  deutschen  Kisengewerbrs  geübt 
*  »rden  ist  würde  nicht  besonders  ins  tiewicht  fallen, 
wenn  dieselbe  auf  das  Urtheil  des  pommerschen  Land 
»irths  beschränkt  geblieben  wäre.  Da  indessen  sich 
•irr  Hr.  Vortragende  in  seiner  Eigenschaft  als  Ver- 
treter eines  grösseren  Eisenhüttenwerks  diesem  Urteil 
angeschlossen  hat,  so  darf  dasselbe  nicht  ohne  scharfe 
Erwiderung  bleiben. 

M.  H. !  Ich  kann  mich  nicht  enteiunen,  dafs  in 
»tner  Versammlung  von  der  eisentechnischen  Bedeutung, 
wn-  der  heutigen,  ein  so  abfälliges  Urtheil  Ober  die 
Kalifat  des  dentschen  Eisengusses  gefällt  worden  ist. 
and  dieses  Urtheil  muf»  am  so  mehr  befremden,  als 
meines  Wissens  hei  vielen  landwirtschaftlichen  Ma- 
«hinm.  insbesondere  beim  Pflug,  bei  der  Egge  n.  s.  w., 
'»afseiwen  seitens  nnserer  renommirten  landwirth 
"-haftlichen  Maschinenfabriken  (  Sack  -  Leipzig,  Kckert- 
hVrlin,  Flöther-Gassen,  Gebr.  Prnnkcl-Grofs-Strehlitz) 
überhaupt  nicht  mehr  verwendet  wird.  Wenn  der 
wnimerscht-  Landwirth  demnach  über  den  Gufs  eines 
fantkörpers  oder  dergleichen  zu  klagen  hat,  so  kann 
<i*i  betreffende  Fabrikat  nach  meinem  Dafürhalten  nur 
»n*  einer  wenig  leistungsfähigen  landwirthschaftlichen 
Maschinenfabrik  entstammen;  die  oben  genannten 
Fibriken  sind  m.  W.  unbedingt  in  der  Lage,  aus  unserem 
ruten  deutsehen  Giefserei-Roheiaen  auch  entspreehend 
pte  F.bricate  anzufertigen. 


Es  ist  mir  hei  der  allgemein  anerkannten  hohen 
Leistungsfähigkeit  des  deutschen  Eisengewerbes,  be- 
sonders auch  in  qualitativer  Hinsicht,  ganz  unverständ- 
lich, wie  uns  das  amerikanische  Gespenst  gegenüber 
einem  Artikel  entgegengehalten  werden  konnte,  welcher 
doch  als  ein  verhältnifsiuäfsig  einfacher  angesehen 
werden  mufs,  nnd  ich  war  thatsächlich  ganz  erstaunt, 
von  dein  Hrn.  Vortragenden  erfahren  zu  müssen,  dafs 
das  deutsche  Eisengewerbe  in  Bezug  auf  verhältnifs- 
mäfsig  einfache  Maschinen  gegenüber  Amerika  noch  so 
weit  rückständig  sein  soll.  Dem  gegenüber  verweise 
ich  auf  die  Thatsache,  dafs  die  Leistungsfähigkeit  und 
der  hervorragende  Ruf  der  deutschen  landwirthschaft- 
lichen Maschinen  es  zustande  gebracht  haben,  alljähr- 
lich Tausende  von  landwirthschaftlichen  Maschinen  im 
Auslande,  insbesondere  in  Kufsland,  Knmänien,  Argen- 
tinien n.  s.  w.,  in  ('onenrren*  mit  amerikanischen  und 
englischen  Fabricaten  abzusetzen  und  in  diesen  Ländern 
durch  vorzügliche  Constructionen  und  qualitativ  beste 
Arbeit  zur  \  erherrlichung  des  deutschen  Eigengewerbes 
beizutragen. 

Prot  fessor  Rudeloff  -  Charlottenbnrg:  Der  mit 
„amerikanisches  Gespenst*'  bezeichneten  Ansicht,  dafs 
man  in  Deutschland  noch  nicht  ebenso  haltbaren  Gufs 
für  landwirtschaftliche  Maschinen  erzeuge  wie  in 
Amerika,  möchte  ich  auf  Grund  eigener  Erfahrung 
entgegentreten.  Seit  Jugend  auf  stehe  ich  mit  der 
Landwirthschaft  in  enger  Berührung  nnd  habe  oft  Ge- 
legenheit gehabt,  zuletzt  noch  vor  wenigen  Wochen 
wieder,  mit  tüchtigen  Landwirthen  über  ihre  Erfahrungen 
mit  deutschen  landwirthschaftlichen  Maschinen  zu 
sprechen.  An  Klagen  über  schlechtes  Material  fehlte 
es  nicht,  und  zwar  waren  es  nicht  nur  kleine  Fabriken, 
deren  Lieferungen  bemängelt  wurden.  Man  gab  aber 
rückhaltlos  zu,  dafs  ans  anderen  deutschen  Fabriken 
tadellose  Waare  bezogen  sei,  die  den  amerikanischen 
Maschinen  an  Dauerhaftigkeit  nicht  nachstände. 

Ich  glaube  der  Fall,  den  der  Vortragende  erwähnt 
hat,  liegt  im  ganz  engen  Kreise.  Jeder,  der  Pommern 
und  die  dortigen  landwirthschaftlichen  Verhältnisse 
kennt,  wird  wissen,  dafs  der  Landwirth  in  gewisser 
Hinsicht  von  seinem  Dorfschmied  abhängig  ist  Hat 
der  Landwirth  mit  deutschem  Fabricat  einmal  Malheur 
gehabt,  so  ist  er  gegen  deutsche  Waare  leicht  vorein- 
genommen, zumal  er  davon  überzeugt  ist,  dafs  er  aus 
Amerika  gute  Waare  bekommt.  Der  Dorfschmied  ist 
wieder  von  seinem  Lieferanten  abhangig  und  wird 
ans  naheliegenden  Gründen  schon  dafür  sorgen,  dafs 
die  amerikanischen  Maschinen  in  ein  besseres  Licht  ge- 
stellt werden  als  die  deutschen. 

Ein  zweiter  Punkt  Die  Kritik  des  Vortragenden 
über  den  Vorherd  beim  Cupolofen  war  so  bezeichnend, 
dafs  wohl  jeder,  der  einen  Vorherd  hat,  denselben 
schleunigst  müfste  beseitigen  lassen.  Der  Vortragende 
hat  seine  Ansicht  mit  der  Beobachtung  begründet, 
dafs  beim  (iiefsen  aus  demselben  Vorhera  Waare  ver- 
schiedenartiger Beschaffenheit  entstehe.  Ich  möchte 
fragen,  ist  der  Nachweis  hierfür  gegeben  worden  durch 
chemische  Analyse  und  durch  Festigkeitsversuche, 
oder  ist  da  nur  "nach  dem  Aussehen  des  Bruches  ge- 
urtheilt  worden?  (Bravo.) 

Generaldireetor  Gran:  Dafs  ich  auf  Grund  meiner 
Kritik  im  letzten  Theil  meines  Vortrages  angegriffen 
würde,  habe  ich  erwartet.  Ich  hatto  die  Kritik  ab- 
sichtlich etwas  verschärft,  aber  ich  habe  nicht  be- 
stritten, dafs  wir  in  Deutschland  eine  grofse  Anzahl 
guter  landwirtschaftlicher  Maschinenfabriken  schon 
heute  hätten.  Ich  habe  anch  nicht  gesagt,  dafs  nicht 
einige  landwirtschaftliche  Maschinenspecialitiiten  ge- 
nügend  leistungsfähig  seien,  z.  B.  der  Kckertsehe  Pflug, 
der  bekannt  ist  und  ausgezeichnet  funetieniren  soll. 
Das  ist  aber  nicht  ausreichend.  Sie  werden  von  allen 
Landwirthen  hören,  dafs  wir  speziell  in  anderen  land- 
wirthschaftlichen Maschinen  in  Deutschland  heute  n«ch 
nicht  anf  derjenigen  Hohe  sind,  auf  der  wir  sein 
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sollten.  Es  hat  mir  fern  gelegen,  hier  beleidigend  zu 
sprechen.  Ich  habe  es  aber  für  notwendig  befunden, 
da  ich  häufig  Gelegenheit  gehabt  habe,  durch  meinen 
Verkehr  mit  Nachbarn  die  landwirtschaftlichen  Ma- 
schinen kennen  zu  lernen,  dieses  hier  hervorzuheben. 
Ich  glaube,  es  ist  nicht  nothwendig,  sich  durch  den 
Vortrag  beleidigt  zu  fühlen,  im  Gegentheil,  Sie  sollten 
den  Vortrag  dabin  aufnehmen,  in  den  Kampf  ein- 
zutreten, denn  wenn  wir  so  viel  landwirtschaftliche 
Maschinen  machen,  wie  Amerika,  so  würde  das  für 
unsere  Großindustrie  von  nicht  unerheblicher  Be- 
deutung sein.  Hr.  Generaldirector  Marx  sagt,  „die 
landwirtschaftliche  Maschine  sei  ein  einfacher  Apparat", 
ich  sage  aber:  die  Construction  der  landwirthschaft- 
lichen  Maschine  ist,  besonders  wenn  es  sich  um  Ernte- 
maschinen handelt,  so  complicirt,  wie  man  sich  com- 
plicirtere  Maschinen  kaum  denken  kann.  M.  II.,  ich 
glaube  nicht,  dafs  wir  in  der  Eisenindustrie  complicirtere 
Maschinen  haben  wie  bei  der  Landwirtschaft.  Wenn 
man  auf  einer  landwirtschaftlichen  Maschinenausstellung 
ist  und  man  vertieft  sich  in  die  einzelnen  Construc- 
tionen.  so  glaube  ich,  dafs  man  zu  einer  anderen  Auf- 
fassung kommen  dürfte  als  Hr.  Marx.  Ich  habe  auch 
betont,  dafs  man  weniger  über  die  Constructionen  als 
Über  die  Qualität  des  Materials  Klage  führt.  Ich  wollte 
auch  nur  noch  sagen,  dafs  wir  die  Sache  nicht  von 
dem  Standpunkte  aus  auffassen  sollen,  dafs  die  land- 
wirtschaftlichen Maschinen  einfache  Apparate  sind. 
Ich  halte  sie  eben  für  sehr  complicirte  Apparate.  Des- 
halb glaube  ich,  dafs  es  für  die  deutsche  Industrie  von 
grofser  Bedeutung  sein  wird,  wenn  sich  die  deutsche 
Technik  mehr  mit  diesen  Constructionen  und  dem 
dazu  erforderlichen  Material  befassen  würde. 

Was  die  Frage  des  Hrn.  Professor  Rudeloff  be- 
trifft, so  sind  d«e  Versuche  teile  durch  chemische 
Analyse,  teils  durch  Bruchfestigkeitsnroben  gemacht. 
Bei  ifen  Eisensorten  vor  allem,  wo  die  Phosphorgehalte 
zu  verschieden  sind,  z.  B.  bei  Eisen  mit  0,10  und 
Eisen  von  1,8  °/o,  tritt  die  Mischung  beider  Eisensorten 
schwer  ein  und  es  ist  richtiger,  wenn  man  eine  bessere 
Mischung  haben  will,  dafs  man  einen  gröfscren 
Schmelzraum  unter  den  Düsen  schafft,  als  dafs  man 
das  Eisen  in  einem  Vorherde  sammelt. 

Dr.  Nenmark-Gleiwitz:  Ich  möchte  noch  einmal 
kurz  auf  die  theoretischen  Erklärungen  des  Hrn.  Gran 
zurückkommen.  Die  vielen  ungeklärten  Fragen  in  den 
verwickelten  Vorgingen  des  Hoehofenproeesses  lassen 
uns  jede  Mitteilung  über  Betriebserfahrungen  und  Be- 
triebsergebnisse mit  gröfstem  Interesse  und  oesonderem 
Danke  entgegennehmen.  Bei  den  zunehmenden  An- 
sprüchen der  Raffinirwerke,  von  denen  Qualität  und 
Analyse  bis  auf  das  eingehendste  vorgeschrieben 
werden,  wird  es  manchmal  schwierig,  allen  Vor- 
schriften zu  entsprechen,  und  es  macht  sich  immer 
mehr  das  Bestreben  geltend,  durch  genaues  Studium 
der  inneren  Vorgänge  des  Hochofens  eine  gesicherte 
und  gleichmäfsig  zuverlässige  Betriebsführung  zu  er- 
leichtern. Wir  Hochöfner  sind  ja  leider  in  der 
schwierigen  Lage,  ans  äufseren  Symptomen  den  inneren 
Fortgang  des  Processcs  diagnostteiren  zn  müssen,  und 
können  hier  nicht  wie  bei  den  meisten  anderen  hütten- 
männischen Processen  Zwischenprodncte  abzweigen  oder 
Proben  nehmen,  durch  welcho  die  einzelnen  Stufen 
des  Processcs  klargelegt  werden,  sind  vielmehr  oft 
darauf  angewiesen,  uns  durch  rein  theoretische  Com- 
binationen  Hypothesen  über  die  Reductions-  und  die 
Schmelzvorgänge  zu  bilden.  Es  ist  nun  natürlich, 
dafs  dort,  wo  die  Hypothese  beginnt,  die  Ansichten 
der  Hochöfner  auseinanderechen.  Eine  der  inter- 
essantesten Streitfragen  bildet  die  Frage:  -Soll 
Giefserei-Roheisen  mit  kurzer  oder  langer  Schlacke 
erblasen  werden?"  und  ich  bin  leider  nicht  in  der 
I.a^e,  mich  den  Ausführungen  des  Hrn.  Gran  bezüglich 
seiner  Ansicht  über  die  Schlackcnfühning  bei  Giefserei- 
Roheisen  voll  und  ganz  anzuschliefsen.    Ich  habe  im 


I  Gegentheil  die  Erfahrung  gemacht,  dafs  es  zu  Zeiten 
schlechterdings  nicht  möglich  ist,  mit  sauer  gehaltener 
Schlacke  gutes,  hochgekohltes  Giefserei-Roheisen  zn 

I  erblasen. 

Folgende  Erwägungen  dürften  wohl  geeignet  sein, 
i  einiges  Licht  in  das  Dunkel  dieser  Streitfrage  zu 
werfen.   Das  Korn  des  Giefserei-Roheisens  entsteht 
;  bekanntlich  durch  die  Ausscheidung  des  im  flüssigen 
I  Roheisen  gelöst  gewesenen  Kohlenstoffes  in  Form  von 
I  fein  verteilten  Graphitblättchen.   Diese  Ausscheidung 
wird  hervorgerufen  bezw.  verstärkt  durch  den  Silicinm- 
gchalt  des  Roheisens,  absolut  vermindert  durch  einen 
Schwefelgehalt  und  begünstigt  durch  den  Mangan- 
gehalt  Die  letztere  Behauptung  steht  scheinbar  im 
Widerspruch  zu  dem  allgemein  geltenden  Satze,  dafs 
Mangan  die  Bindung  des  Kohlenstoffes  begünstigt  und 
:  die  Ausscheidung  verhindert   In  Wirklichkeit  liegt 
es  aber  beim  Giefserei-Roheisen  so,  dafs  überhitztes, 
flüssiges  Roheisen,  wie  es  im  Hochofen  gewonnen 
wird,   bei   höherem   Mangangehalt  bedeutend  mehr 
|  Kohlenstoff  auflöst,  als  manganarmes  Eisen,  und  beim 
|  Erstarren  sowohl  mehr  gebundenen  Kohlenstoff  ent- 
!  hält,  als  auch  mehr  Graphit  ausscheidet   Es  ist 
deshalb  bekanntermaßen  leicht  möglich,  Eisen  mit 
Uber  2  °/o  Mangan  selbst  bei  niedrigem  Siliciumgehalt 
mit  prachtvollem  Korn  herzustellen.   Für  die  Dar- 
stellung von  grobkörnigem  Roheisen  kommt  es  demnach 
i  in  erster  Linie  darauf  an,  dafs  das  flüssige  Eisen  bei 
I  möglichst  hoher  Temperatur  mit  möglichst  viel  Kohlen- 
'  stoff  voll  gesättigt  ist 

Nun  zur  Frage:  Kurze  oder  lange  Schlacke?  Bei 
leicht  reducirbaren  und  nicht  zn  rückstandsreichen 
Erzen  werden  die  Eisensauerstoff- Verbindungen  bei 
verhältnifsmäfsig  niedriger  Temperatur  —  d.  h.  zwischen 
700  und  900  0  —  und,  was  sehr  wesentlich  ist  »m 
I  ungeschmolzenen  Zustande  durch  den  aufsteigenden 
Konlenoxydstrom  zerlegt    Das  Eisen  scheidet  sich 
metallisch  aus  und  wird,  bevor  es  in  den  Schmelzraum 
I  gelangt  durch  den  sich,  bekanntlich  durch  directen 
j  Zerfall  vom  Kohlenoxyd,  ausscheidenden  Kohlenstoff 
,  bereits  sehr  hoch  gekohlt   Es  wird  demnach,  auch 
wenn  es  bei  verhältnifsmäfsig  niedriger  Temperatur 
in  der  Formenzone  zum  Schmelzen  gebracht  wird, 
ohne  weiteres  noch  genügend  Kohlenstoff  bis  zur 
|  Sättigung  lösen  nnd  als  grobkörniges  Roheisen  er- 
I  starren.    In  diesem  Falle  kann  daher  mit  langer 
Schlacke  gearbeitet  werden,  weil  man  bei  der  niedrigen 
Temperatur   im  Schmclzrauin   nicht   zn  befürchten 
braucht,  aus  einer  siliciumreicheren  Schlacke  zu  viel 
Siliciam  zu  reduciren,  und  ein  zn  hoch  silicirtes  nnd 
hierdurch  zu  niedrig  gekohltes  Roheisen  zu  erhalten. 
I  Dazu  kommt  noch:  Die  leicht  reducirbaren  Erze  sind 
im  allgemeinen  keine  grofsen  Schlackenbildner,  nnd 
:  da  die  complicirten   chemischen  Reactiouen 
|  nicht  blofs  von  Affinität  und  Temperatur, 
sondern  oft  sehr  wesentlich  von  den  Massen- 
wirkungen abhängen,  so  wird  bei  einem  hohen 
Ausbringen  unter  sonst  gleichen  Verhältnissen  der 
Silicirungsgrad  des  Roheisens  um  so  niedriger  sein, 
je  weniger  Schlacke  pro  Tonne  Roheisen  fabricirt 
wird,  und  man  wird  selbst  bei  langer  Schlacke,  aber 
geringerer  Schlackenmenge,  ein  hochgekohltes,  richtig 
silicirtes  und  grobkörniges  Eisen  erblasen  können. 

Anders  liegt  die  Sache  bei  der  Fabrication  von 
Giefserei-Roheisen  aus  schwer  reducirbaren  oder  sehr 
rückstandsreichen  Erzen  oder  Schlacken,  z.  B.  Schweifa- 
schlacken. Die  Erze  und  Schlacken  werden  zwar 
|  vorred  ucirt,  aber  nur  zum  Theil  bis  zum  Metall 
heriinterreducirt.  Die  Hauptreduction  geschieht  erat 
durch  das  weifsglühende  Koksfilter,  welches  die  sehr 
|  eisenreiche,  schlackenartige  Schmelze  kurz  über  oder 
vor  den  Formen  passirt.  Die  Reduction  des  Eisens 
wird  gefordert  einerseits  dnreh  eine  sehr  hohe  Tem- 
peratur, andererseis  durch  die  Anwesenheit  von  ge- 
nügend  Kalk,   damit  die   frei  werdende  Kieselsäure 
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sofort  von  diesem  gebunden  und  vor  einer  übermäfsigen 
Redortion  zn  Silicium  geschützt  wird.  Es  ist  meines 
Krathtens  ohne  weiteres  einleuchtend,  dafs  ein  Roh- 
eisen, welches  auf  diese  Weise  entsteht,  sehr  hoch 
erhitzt  werden  mufs,  damit  es  noch  so  viel  Kohlen- 
rtoff  lösen  kann,  dafs  bei  dem  Erstarren  eine  für  ein 
höbschea  Grobkorneisen  genügende  Graphitansscheidung 
möglich  wird.  Die  kurze  Schlacke  aber  ist 
durchaus  erforderlich,  weil  sonst  bei  der 
grofsen  Schlackenmenge  und  der  hohen 
Temperatur  viel  zu  viel  Silicium  in  das 
Roheisen  gehen  würde.  Hierin  liegt  nach  meiner 
Ansicht  die  Losung  der  Frage,  ob  man  Giefserei- 
Rob eisen  mit  basischer  oder  saurer  Schlacke  erblasen 
soll.  Es  liegt  eben  lediglich  an  der  Reducirbarkeit 
der  Ente  nnd  an  den  Schlackenmengen,  welche  im 
Wrhaltnifs  zum  Roheisen  erzeugt  werden.  Ich  resumire 
also  dahin :  Lange  Schlacke  bei  leichter  Reducirbar- 
keit der  Ente  oder  hohem  Ausbringen,  kurze  Schlacke 
bei  schwerer  Redacirbarkeit  oder  grofsen  Schlacken- 
mengen. (Bravo.) 

Vorsitzender:  M.  H. !  Ich  mufs  die  Dis- 
russion  schliefsen,  die  Zeit  rückt  vor  nnd  wir  haben 
noch  eine  grofse  Tagesordnung  vor  uns.  Ich  spreche 
vnhl  in  Ihrer  Aller  Namen,  wenn  ich  Hm.  Grau  unseren 
herzlichsten  Dank  für  diesen  Vortrag  sage.  Ich  danke 
ihm  für  die  vielen  praktischen  Fingerzeige,  die  er  uns 
gegeben  hat,  soweit  es  die  Erzeugung  des  Giefserei- 
Koheisens  anbetraf;  über  die  anderen  Fragen,  welche 
er  berührte,  denken  wir  ja  vorschieden.  Die  Majorität 
denkt  nicht  so,  wie  er  es  zum  Ausdruck  gebracht  hat, 
and  er  selbst  denkt  auch  nicht  so  krafs,  sondern  hat 
uns  nur  anregen  und  nützen  wollen,  indem  er  diese 
Frage  einmal  anschnitt.  Ich  glaube,  wir  sind  Hrn. 
Grau  zu  Dank  verpflichtet.  (Bravo). 

Den  dritten  Punkt  der  Tagesordnung  bildete  der 
auf  Seite  12  und  ff.  vorliegender  Nummer  wieder- 
gegebene Vortrag  des  Hrn.  Geheimrath  Professor 
Dr.  Wedding: 

Ceber  den  Congrers  in  Kndapest,das  sideroehemlsche 
Laboratorium  and  die  Reise  aas  Eiserne  Thor. 

In  der  Discussioir  erhielt  zunächst  wiederum  Hr. 
Schrödter  das  Wort. 

Ingenieur  Schrödter,  Düsseldorf:  M.  H.!  Ich 
mochte  einige  Worte  zum  Internationalen  Laboratorium 
reden.  Es  wird  dem  gröfsten  Theil  unter  Ihnen,  in- 
folge der  stattgehabten  Publicationen,  nicht  fremd  sein, 
dafs  über  die  Nützlichkeit  dieser  Einrichtung  inner- 
halb unserer  Eisenindustrie  sachliche  Meinnngs- 
differenzen  bestanden  haben,  die  sich  insbesondere 
anch  darauf  bezogen,  ob  der  Aufwand  für  das  Labo- 
ratorium im  Verbältnifs  zu  dem  erwarteten  Nutzen 
steht.  Diese  Meinungsdifferenzen,  M.  H.,  werden  jetzt 
verschwinden.  Sie  müssen  verschwinden  angesichts 
der  vom  geehrten  Hrn.  Vortragenden  gemeldeten  That- 
«sehe,  dafs  das  genannte  Laboratorium  da  ist,  und 
ob»ohl  ich  in  dem  früheren  Stadium  dieses  Hin  nnd 
Her,  das  da  entstanden  war,  Gegner  des  Internationalen 
Laboratoriums  gewesen  bin,  so  stehe  ich  heute  nach 
der  ans  soeben  gewordenen,  mir  ganz  neuen  Mitthoilung 
nicht  an,  den  sehr  geschätzten  Hrn.  Redner  zu  dem 
Erfolge,  den  er  nunmehr  endlich  erzielt  hat.  zu  be- 
rlüok wünschen.  Ich  erkläre  ferner  mich  auch  sehr 
£<-ni  bereit,  an  dem  Ziele,  welches  das  Laboratorium 
verfolgt,  soweit  es  in  meiner  Kraft  und  Machtbefugnifs 
steht,  mitzuarbeiten.  Ich  weif»,  dafs  dasselbe  ein 
Lieblingskind  des  Hrn.  Geheimraths  ist;  es  wird  sich 
ebb  darum  handeln,  dafs  diese«  Kind,  mit  dessen  Vor- 
handensein wir  nunmehr  zu  rechnen  haben,  auch  zu 
unterer  Aller  Freude  und  zum  Nutzen  der  Eisenindustrie 
erzogen  wird,  und  da  möchte  ich  nicht  unterlassen, 
die  Kitte  an  den  Hm.  Vortragenden  zu  richten,  wieder 
wf  den  ersten  Plan  zurückzugreifen.  Nach  dem  ersten 
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Plane  war  das  Internationale  Laboratorium  nur  als 
ein  Glied  in  einer  Kette  von  vielen  Einrichtungen 
gedacht  Es  war  damals  in  Aussicht  genommen,  die 
Hauptarbeit  in  die  Laboratorien  der  Hüttenwerke  zu 
verlegen,  deren  laufende  Arbeit  ja  bekanntlich  sich 
von  derjenigen  des  Laboratoriums  eines  einzelnen 
Chemikers  ganz  wesentlich  unterscheidet  Es  war  ge- 
dacht, dafs  die  Vorsteher  der  Laboratorien  der  grofsen 
Eisenhütten  der  verschiedenen  Bezirke  sich  zusammen- 
finden, dafs  sie  die  Untersuchungen  gemeinschaftlich 
vornehmen,  gemeinschaftlich  Fehlerquellen  nachgehen 
und  dafs  diese  Gruppen  ihre  Erfahrungen  zusammen- 
fassen und  ein  Austausch  zwischen  ihnen  stattzufinden 
hätte,  wobei  dann  das  Internationale  Laboratorium  die 
Sammel-  und  Sichtungsstelle  für  diese  Arbeitsstellen 
werden  sollte  und  die  Nachprüfungen  vorzunehmen 
hatte.  Diese  Einrichtung  erforderte  damals  nach  dem 
Bericht  des  Hrn.  Geheimraths  Wedding  im  Jahre  1896 
einen  ungefähren  Zuschufs  von  jährlich  60000  und 
zwar  30000.«  für  das  Laboratarium  selbst  und  80000.4 
für  die  Unkosten  der  Gruppen.  Auf  dieser  Basis  ist  die 
Einrichtung  bekanntlich  nicht  zustande  gekommen,  will 
aber  das  Internationale  Laboratorium  auch  auf  heutiger 
verhältnifsmäfsig  kärglicher  Grundlage  seinen  Zweck 
erreichen,  so  sollte  ein  inniges  Znsammenarbeiten  statt- 
finden und  ich  glaube  im  Sinne  des  Hrn.  Geheimraths 
Wedding  zu  sprechen,  wenn  ich  sage:  erst  dann  kann 
das  Internationale  Laboratorium  seinen  Zweck  erfüllen 
und  möchte  ich  deshalb  Hrn.  Geheimrath  Wedding 
bitten,  bei  seinen  weiteren  Arbeiten  in  diesem  Sinne 
zu  wirken.  (Bravo.) 

Generaldirector  Grau- Kratzwieck :  M.  H. !  Es  ist 
offenbar  ein  grofser  Fortschritt,  wenn  wir  den  längst  von 
den  Eisenhütten-Chemikern  gewünschten  Erfolg  erzielt 
haben.  Es  handelt  sich  bei  Bestimmungen  in  Eisen 
nnd  Stahl  hauptsächlich  immer  um  Phosphor,  Mangan 
und  Kohlenstoff,  hierin  hat  jeder  Chemiker  aeine 
eigene  Methode,  und  durch  diese  verschiedenen 
Methoden  kommen  natürlich  oft  grofse  Differenzen 
heraus.  Aber  noch  schlimmere  Differenzen  entstehen 
durch  die  Probeentnahme.  Die  Art  und  Weise  der 
Probeentnahme  ist  von  so  immenser  Bedeutung  und 
Wichtigkeit  dafs  ich  es-  für  eine  Hauptsache  betrachte, 
wenn  das  internationale  Laboratorium  mit  den  Labora- 
torien der  Eisenhüttenwerke  dahin  Vereinbarung  trifft, 
dafs  eino  möglichst  einheitliche  Probeentnahme  normirt 
wird.  Bei  theuren  Erzen  wie  Manganerzen,  die  wir 
heute  in  Deutschland  aus  Südrufsland,  dem  Kaukasus, 
Indien,  Rrasilien  und  anderen  Ländern  beziehen, 
kostet  z.  B.,  um  einen  runden  Preis  zu  nennen,  eif 
Rotterdam  1  °/o  und  1  Tonne  dieses  Erzes  1  Jt.  Wenn 
Sie  bedenken,  dafs  diese  Erze  50  bis  54  */•  Mangan 
haben,  so  macht  dies  auf  die  Tonne  Erz  etwa  50  Jt 
aus.  Die  einzelnen  Proben  variiren  derartig,  dafs  je 
>  nach  Art  der  Probenahme  in  deutschen  und  englischen 
Analysen  Differenzen  bis  zu  7  °/o  vorkommen,  wahrend 
die  Analysen-Differenzen  in  den  Mustern  gemeinschaft- 
lich genommener  Proben  höchstens  0,5  bis  1,0  */o 
betragen.  Ich  wollte  dieses  eine  Beispiel  nur  hervor- 
heben und  Hrn.  Geheimrath  Wedding  nahelegen,  doch 
dahin  zu  wirken,  dafs  vielleicht  eine  Commission  aus 
dem  Westen  und  Osten  Deutschlands  gebildet  wird, 
in  der  man  sich  üher  eine  einheitliche  Probeentnahme 
klar  wird  und  dafs  der  Versuch  gemacht  würde,  diese 
Probenahme  als  internationale  Methode  einzuführen. 

Geheimrath  Wedding:  Ich  werde  selbstverständ- 
lich dieser  Anregung  folgen.  Es  liegt  nur  im  Inter- 
esse des  Laboratoriums,  stets  im  Einverständnisse  mit 
der  Eisenindustrie,  für  welche  es  ja  arbeiten  soll, 
vorzugehen,  wo  bliebe  denn  sonst  der  Zweck?  Indessen 
werden  wir  bei  den  Berathungen  immer  diejenigen 
Hüttenwerke  zuerst  heranziehen,  die  Geldbeiträge  ge- 
geben haben,  von  den  anderen  wird  es  abhängen,  ob 
sie  sich  in  dieselbe  Lage  versetzen  wollen. 
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GeneraldircctorMarx:  M.  H. !  Sic  halten  soeben  von 
dem  Um.  Vorredner  gehört,  dafs  die  Meinungen  über 
die  Wege,  welche  in  der  vorliegenden  Angelegenheit 
einzuschlugen  waren ,  auseinandergingen.  Nachdem 
indessen  Ilr.  Geheimrath  Wedding  den  von  ihm  be- 
tretenen Weg  durchgeführt  hat,  kann  wohl  für  im* 
die  Wegführung  als  erledigt  angesehen  weiden.  Jeden- 
falls ist  die  uns  vorgetragene  Angelegenheit  für  die 
deutsche  Eisenhüttcnte«  hnik  von  hervorragender  Be- 
deutung. Ich  kann  Ihnen  aus  eigener  Praxis  mit- 
theilen,  dafs  z.  B.  die  Meinungen  und  die  Resultate 
über  eine  gcwichtsanalvtisi-hc  Kohlenstoffbestiiumiing 
noch  sehr  auseinandergehen.  In  Gegenwart  des  um 
die  Wafl'enteehnik  hochverdienten  Generals  von  Flotow 
und  des  Hrn.  (ieheiinrath  Wedding  wunlen  in  Bismarrk- 
hütte  von  einem  Gewehrlaufstal  <•  sehr  feine  Dreh- 
spübne  hergestellt,  dieselben  innig  gemischt  und  in  ver- 
siegelten Glasern  un  t">  bekannte  cTicmiker- Autoritäten 
behufs  Krmittlung  des  Gesnmmfkohlriistoff*  tilursiinilt. 
Das  Kesultut  war  ein  geradezu  überraschend  un 
günstiges,  denn  die  gefundenen  Kohleiistoffgchalte 
variirten  von  (.1,58  bis  0,84  Selbstverständlich 
hielt  jeder  der  Herren  Chemiker  das  von  ihm  gefundene 
Resultat  für  eins  einzig  richtige,  aber  damit  kann 
einem  Industriellen,  welcher  für  einen  bestimmten 
Kohlenstoffgehalt  Garantie  leisten  inufs,  in  streitigen 
Fullen  nicht  gedient  sein.  Da  die  gefundenen,  von 
einander  so  sehr  abweichenden  Resultate  in  erster 
Linie  auf  die  Art  der  angewandten  Cntcrsuehungs- 
methode,  auf  die  Construrtion  der  Apparate,  auf  die 
Reinheit  der  Reagenzien  u.  s.  w.  zurückzuführen  sind, 
so  ist  die  Wichtigkeit  des  von  Hrn.  Geheimrath  Wedding 
angestrebteu  Zieles  ohne  weiteres  in  die  Augen  springend. 
Ob  indessen  das  neue  sidcroehcinisehe  Laboratorium 
in  Zürich  die  ihm  gestellte  und  die  von  ihm  erhoffte 
Aufgabe  erfüllen  wird,  ist  mir  heute  deswegen  zweifel- 
haft, weil  ein  jeder  Professor  nur  seine  eigenen 
Methoden  für  richtig  und  einwandsfni  halt  und  es 
mir  besonders  zweifelhaft  erscheint,  oh  das  Züricher 
Laboratorium  die  Autorität  besitzen  wird,  seinen  An- 
sichten und  seinen  Resultaten  in  der  Welt  Geltung 
zu  verschaffen.  Jedenfalls  lohnt  sich  der  von  Hrn.  (ie- 
heiinrath Wedding  unternommene  Weg  der  Mühe  und 
ich  beglückwünsche  dieserhalh  Hrn.  Geheimrath  zu 
den  von  ihm,  in  seiner  bekannten  Rührigkeit  und 
Zähigkeit  bisher  zu  Wege  gebrachten  Resultaten. 

Vorsitzender:  Auch  ich  gratulire  Hrn.  Geheim- 
rath Wedding  dazu,  dafs  diese  Angelegenheit  nach  so 
vielen  Mühen  und  Schmerzen  glücklich  beendet  ist. 
Die  Ansichten  über  die  Nützlichkeit  eines  derartigen 
internationalen,  sideroehemischen  Laboratoriums  waren, 
wie  Sie  wissen,  recht  getheilte.  Hier,  Hr.  Geheim- 
rath, ist  man,  wie  Sie  gehört  haben,  der  Ansicht,  dafs 
das  neue  Laboratorium  sehr  am  Platze  ist  und  wir 
brauchen  nicht  zu  zweifeln :  unter  der  bewahrten 
Leitung  des  Hrn.  Geheimrnths  wird  es  sieb  auch  ent- 
wickeln, blühen,  gedeihen  und  mir  Nützliches  erstreben. 
Ich  habe  dir  Pflicht  und  spreche  hierbei  gewifs  in 
Ihrer  aller  Namen,  Hrn.  Geheimrath  Wedding  unseren 
besten  Dunk  abzustatten. 

Ks  folgt«  alsdann  Punkt  IV  der  Tagesordnung, 
zu  welchem  Hr.  Generaldireetor  Holz  das  Wort  erhielt 
zu  seinem  Vortrage : 

Resultate  de»  TalboMerfttliren», 
verglichen  mit  denen  des  comblnirten  Ressemer- 
Mnrtln-ProeesaeH. 

Der  Vortrag  ist  in  vorliegender  Nummer  Sejfc  1 
und  ff.  zum  Abdruck  gelangt.  In  der  Discussion 
darüber  sprach  zuerst 

(  iviliiigcnieur  R.  Du  c  1  r  n  -  Düsseldorf :   Als  nur 
bei  Beginn  des  Duplex  -  Verfahrens  in  Witkowitz  vor 
etwa    Ii»  Jahren    seitens  der   Verwaltung    in  zuvor 
kommendster  Weise  gestattet  wurde,  dasselbe  eingehend 


zu  prüfen,  kam  mir  der  Gedanke,  dafs  es  anch  wohl 
möglich  sein  würde,  trotz  der  etwas  aufserordcntliehen 
Zustande  in  Witkowitz,  bezüglich  des  Roheisens,  dieses 
Verfahren  weiter  in  Deutschland  zu  verallgemeinern,  und 
zwar  auf  Werken,  welche  weniger  für  die  grofse  Fabri- 
catiou  des  Bessemern«  und  Thotnasirens  eingerichtet 
waren,  als  vielmehr  zu  directer  Verarbeitung  des  Roh- 
eisens in  Martinöfen.  L  h  habe  infolgedessen  mehrfach 
mit  Fachgenossen  über  die  Einführung  dieses  Verfahrens 
in  Deutschland  verhandelt  und  fand  überall  das  Be- 
denken, zu  diesem  Zwecke  neben  den  Hoch-  und  Herd- 
ofen noch  eine  Besscmeranlage  anzulegen.  Man  fürch- 
tete, dafs  nicht  nur  die  Anlage,  sondern  auch  nament- 
lich die  Betriebskosten  zu  hoch  kommen  würden. 
Ich  machte  daher  der  Direction  in  Witkowitz  den 
Vorschlag,  den  Converter  in  der  Weise  einzurichten, 
dafs  er  als  rechteckiger  Kasten  geformt  und  nur  von 
einer  Seite  mit  Hochofenwind  geblasen  werden  sollte. 
Die  Direction  war  aber  nicht  geneigt  darauf  einzu- 
gehen, indem  sie  behauptete,  dafs  sie  schon  ähnliche 
Versuche  mit  gröfseren  Convertern  gemacht  und  dabei 
gefunden  habe,  dnfs  bei  dem  seitlichen  Blasen  die 
Düsen  und  die  Wände  in  höherem  Mufsc  angegriffen 
würden,  als  bei  dem  Blasen  durch  den  Boden.  Das 
war  ja  wohl  anzunehmen,  aber  ich  führte  noch  weiter 
an,  dafs  dieses  Verfahren  bei  kleineren  Convertern, 


f..  B.  d< 


mjetngi 


cn  von  Robert   u.  s.  w.,   sowie  auch 


ursprünglich  in  den  schwedischen  Convertern,  sich 
bewahrt  habe,  so  dafs  ein  derartiger  Prorefs  durchaus 
lebensfähig  erscheine  und  ich  annehme,  dafs  mit  grofsen 
Quantitäten  betrieben,  die  Kosten  auf  dir  Tonne  ver- 
hältnifsmäisig  geringer  sein  müßten.  Diese  Erwägungen 
führten  indessen  nicht  zum  Ziele,  so  dafs  die  Sache 
zunächst  aus  dem  Auge  gelassen  wurde.  Dann  wurde 
mir  spater  davon  unabhängig  von  Hrn.  Pszczolka  mit- 
getheilt.  dafs  er  in  Donnersmarckhütte  das  Verfahren 
versuchsweise  betrieben  habe  und  beabsichtige,  dasselbe 
in  Krompaeh,  wo  er  mit  Erbanuug  des  Werkes  betraut 
war.  in  vollkommener  Weise  auszuführen.  Dieses  ist 
geschehen  und  zwar  mit  nicht  ungünstigem  Erfolg. 
In  vollkommener  Weise,  d.  h.  in  regelmäßigem  Betriebe 
das  Verfahren  durchzuführen,  war  aber  nicht  möglich, 
weil  in  Krompaeh  die  sonstigen  Verhältnisse  ungünstig 
waren,  indem  nur  ein  Hochofen  für  das  grofse  Stahl- 
und  Puddelwerk  vorhanden  war.  Aus  diesem  Grunde 
wurde  der  Betrieb  nach  dem  Besitzwechsel  nicht  weiter 
geführt.  Wir  haben  aber  später  von  anderer  Seite 
Entgegenkommen  gefunden  und  die  Sache  liegt  heute 
so,  dafs  sich  bei  den  weiteren  Versuchen  mit  noch 
gröfseren  Mengen,  bis  zu  20  t  Roheisen,  wieder  er- 
geben hat.  dafs  das  Vorfrischen  mit  Hochofenwind 
und  seitlichem  Blasen  in  durchaus  wirkungsvoller  Weise 
durchführbar  ist. 

Es  ergiebt  sich  naturgemäß,  dafs  bei  Anwendung 
des  heil'seii  Windes  viel  früher  eine  lebhafte  Oxydation 
und  entsprechend  höhere  Temperatur  au  der  Oberfläche 
entsteht,  als  bei  kaltem  Winde.  Die  beim  Einblascn 
von  Seitenwind  entstehenden  zahlreichen  Stichflammen 
wirken  aber  zerstörend  auf  die  gegenüberliegende  Wand, 
zumal  in  Verbindung  mit  den  Schlacken,  die  dagegen  ge- 
schleudert werden.  Eine  gleiche  Rückwirkung  wird  auf  die 
Düsen  ausgeübt,  so  dafs  die  Instandhaltung  des  feuerfesten 
Futters  in  dem  geschlossenen  (iefufs  zu  schwierig  und 
kostspielig  wird.  Die  dadurch  entstehende  Aufgabe  ist 
nach  meiuer  Ansieht  nur  durch  eiue  vollständige  Abände- 
rung der  Form  des  Converters  zu  losen,  und  ich  habe  be- 
gründete Aussieht  dieses  zu  erreichen,  so  dafs  ich  mich 
heute  noch  nicht  dein  l'rtheile  des  geehrten  Herrn 
Vorredners  anschliefseu  kann,  dafs  über  diesen  Proccfs 
bereits  der  Stab  gebrochen  sei;  ich  hoffe  vielmehr, 
Ihnen  in  nächster  Zeit  Günstigeres  berichten  zu  können. 

Wir  halteu  es  nicht  für  nöthig,  in  der  Frischung 
s>>  weit  zu  gehen,  wie  bei  dein  DutdevProcrß  in 
Witkowitz,  bis  auf  l>.l  Kohlenstoff,  da  die  Leistung 
eines,  mit  Schrott  und   Roheisen   betriebenen  Herd- 
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■>ffts  von  4  Lis  0  Hitzen  in  24  Stunden  ,  wie  solche 
iorb  da*  Duplex-  und  <ins  Talbot -Verfahren  ergeben, 
mit  ••ioetn  Kinsat*   von  1  */»  Kohlenstoff  zu  erreichen 

i-  t.    Wenn   diese    Leistung  bei   einem   Einsatz  von 

ii-  tigern  Roheisen  unter  Kinschaltung  eines  mögliehstein- 
•arhrn  Vorfrisch  Verfahrens  erzielt  wird,  wobei  maiitfO,  !K>, 
ji  I"ö  Ctr.  Roheisen  nehmen  kann,  so  ist  »las  zweifellos 
r.ix  Grenze  für  die  Aufgabe,  welelie  den  meisten  Vcr- 
•i.il misten  entspricht.  Die  Aussichten  zur  technischen 
Lösung  «ierselhcu  sind,  wie  gesagt,  vorhanden,  und 
'iir-elhen  beziehen  sieh  aufserden  angeführten  Schwierig- 
ir-.un  auf  die  übrigen  Betriebskosten. 

t  »t.cringenicnr  Oenzmer-  Baildonhüttc  :  Jeder, 
irr  in  den  letzten  Jahren  die  Neuerungen  auf  «lein 
'jätete  de»  Uerdsehmelzvcrfahrens  verfolgt  hat,  wird 
m  irr  Ansieht  gelangt  sein,  dafs  das  Talhot-Verfahren 
orter  allen  anderen  den  bestechendsten  Kindruck  macht. 
Whi  allein,  weil  man  dabei  nur  mit  einem  Apparat 
rotliun  hat,  •.''"gen  zwei  hei  Daelen-Pszezolka,  Bertrand- 
llii»l  und  heim  Dnplex-Proeefs,  sondern  auch  wegen 
>j  ran«  ungewöhnlich  hohen  Ausbringens,  das  mit 
Kwa  1<»7  verbürgt  ist.  Was  mir  allerdings  bei  dem 
TilK.it  l'roeefs  nient  -ranz  klar  ist,  das  ist  die  (Jualitäts- 
frage  und  da*  Fertigmachen  der  Charge.  Im  März- 
J'ft  1*90  von  „Stahl  und  Kiseir  kann  man  lesen, 
■:»f»  die  (  harten  nach  Talbot  nach  der  „in  Amerika 
»blichen  Weise"  in  der  Pfanne  fertig  gemacht 
«»•rdrn.  M.  IL!  Sie  werden  mir  zugeben,  dafs  hei 
andren  Qualitätsansprüchen  diese  Art  und  Weise  nicht 
ir-Eägt,  denn  man  wurde  kein  durchaus  gleich  mafsiges 
Material  erzielen. 

Im  Gegensatz  zu  dieser  Mitthcihing  äufsert  sich 
in  einer  Broschüre  über  seinen  l'rocefs  als 
Ixtgegnung  anf  Mr.  Monell  aus  l'ittsburg,  dafs  nach 
Verfahren  Flufseisen  von  weicher  bis  zu 
I  »rter  Qualität  mit  O.S  bis  0.4  Kohlenstoffsehalt  her- 
r^t'll?  werden  kann  und  zwar,  ohne  dafs  der  Giefs- 
l-f.iane  Kohlenstoff  zugeführt  wird.  Hiernach  müfste 
4.>.j  die  Rüekkohlnng  im  Ofen  selbst  erfolgen.  Sie 
»•-rien  mit  mir  darin  übereinstimmen,  ilafs  das  un- 
kmiomiseh  sein  mufs,  denn,  wenn  wir  eine  Charge 
wr.  7"i  t  fertig  machen  und  nur  '  a  bis  1 ,' 4  davon  nii«- 
.itisrn.  so  kommt  das  einer  Vergeudung  von  Rück 
^'himaterial  gleich.  Ich  erlunbe  mir  daher,  an  Hrn. 
'leneraldirertor  llolz  die  Frage  zu  richten,  ob  er 
-ts  nicht  über  die  Art  und  Weise  der  Hin  kkohlnng. 
»i<-  ve  in  Talbots  Werken  vor  sich  geht,  und  üher 
Ii'  Nullität   im  allgemeinen  näheres  mittheileu  kann. 

Generaldirector  H  o  lz- Berlin :  Der  Talbot-Proeefs 
j'ifst  natürlich   nicht  für  einen  Betrieb,  bei  welchem 

die  eine  oder  andere  Qualität  wechselnd  fast  mit 
t-Atr  Charge  zu  machen  hat.  sondern  er  pafst  für 
'«rn  grofseii  Betrieb.  Wenn  Sie  z.  B.  ihre  eigene 
Fibri<  ati«>n  nehmen,  den  Betrieb  also  auf  Stnhlknüpnel. 
••<:•  *ie  Taosende  von  Tonnen  hintereinander  in  der- 
Hben  Qualität  zu  machen  haben,  da  wird  sich  der 
i ilU.t-lVoc.-fs  meiner  Ansicht  nach  empfehlen.  Für 
:>:ne  Stahlsorten  w  ird  sich  das  Verfahren  wohl  weniger 
niTn-n.  wenn  Sie  aber  Masscnstahl  fabrieiren,  dann 
«inDcnSie  ruhig  den  Talbot-Proeefs  ins  Ange  fassen. 

Der  Vorsitzende  schliefst  hierauf  die  Discussioii 
"d  spricht  dem  Vortragenden  den  Dank  der  Ver- 
sromlting  aus.  Der  als  letzter  Punkt  der  Tagesord- 
nung angesetzte  Vortrag  des  Hrn.  Director  Bnrkhardt- 
Mriwiti  über  »Fortschritte  in  der  Anwendung 
' '  ri  Daro  p  f  ü  her h  i  t zn o g"  wird  der  vorgerückten 
>Undf  wegen  anf  die  nächste  Sitzung  verschoben, 
i-i-rfi  vom  Vorsitzenden  mich  ausdrücklich  auf  die 
r  b  HrQ.  Barkhardt  zur  Dcmnnstrirung  seiner  beab- 
-N-lti'trn  Ausführungen  veranstaltete  hochinsti  uetive 
Ai*»!f!lnng  aufmerksam  gemacht. 

Im  Anschluf»  an  «lie  Versammlung  fand  das 
■f'lirhe  Festmahl  statt,  bei  welchem  der  Vorsitzende 
Hr.  Nie  dt  in  schwangvollen  Worten  trefflichen  In- 
Jihs  das  Kaiserhoch  aasbrachte. 


Verein  deutscher  Maschinen-Ingenieure. 

In  der  am  H.  December  abgehaltenen  Versammlung 
wurde  zunächst  über  das   Krgchnifs  der  diesjährigen 
Beut h  Aufgabe  berichtet,  welche  den  Bau  einer  Lüftungs- 
anlage betraf,  mittels  deren  ein  zweigeleisiger  Tunnel 
von  7  km  Länge  mit  unzureichendem  nutürlü  lictii  Luft- 
wechsel in  solchem  l'mfang  gelüftet  werden  soll,  dafs 
sich  darin  Menschen  ohne  Nachtheil  für  ihre  Gesund- 
heit dauernd   aufhülfen   können.     Als   Verfasser  der 
einzigen  Losung,  welche  als  gelungene  Preisarbeit  be- 
zeichnet wurde,  ergab  sich  Rcg.-Ruuführer  Seh u  1  zen  • 
dorf.    Nachdem  sodann  Civiliiigcnicur  Gustav  Huhn 
einen  überaus  sinnreich  constrnirten  Apjinrat  zur  selbst- 
thütigen    Kntwässerung    von    Rohrleitungen,  Dampf- 
maschinen, l)ani]tf-.  Koch-  und  Trockenapparaten  vor- 
geführt  hatte,   hielt  Obcriiigeuo  ur  G.rdes  von  der 
Finna  Julius  Pintsch  in  Berlin  einen  Vortrag  über 
Neuerungen  an  kraftgasanlagen. 
Der  Gasmotor  ist.  seitdem  es  gelungen  ist,  heiz- 
schwache (iase  zn  dessen  Betriebe  zu  verwenden,  zu 
einem  höchst  gefährlichen  Concurrentcn  der  Dampf- 
maschine geworden,  da  solche  hcizschwachcn  Gase  an 
sich  billig  herzustellen  sind  und  iu  manchen  Betrieben 
lediglich  ein  wenig  oder  gar  nicht  zn  verwendendes 
Nebenerzeugnifs  bilden.    Es  war  die  Verwendung  der 
in  grofsen  Mengen  erzeugten  Hochofengase,  welche  die 
Anregung  zu  dem  Bau  von  Gasmotoren  für  bedeutende 
Leistungen  gab.    So  ist  es  gekommen,  dafs  zur  Zeit 
schon  (iasinotoreu  von  1000  P.  S.  sich  unbeanstandet 
im  Betriebe  befinden.    Nun  erhält  man  bei  der  Wasser- 
gasfabricutioii,    w  eb  he  bekanntlich    dadurch  gekenn- 
zeichnet ist,  dafs  in  eine  glühende   Kohlenstoffe  hie  bt 
Wasserdampf  'eingehlasen  wird,  wiibrend  der  sogenannten 
Wannblas]»  riode  ein  Generatorgas,  welches  neben  etwas 
Wasserstoff  bei  steigender  Temperatur  im  Generator 
wachsende  Mengen  von  Kohlcnoxyd  enthält.    Die  Firma 
Julins   Pintsch    betreibt    iu    ihrem    Fürsten  walder 
Werke   eine   für    mannigfache    technologische  Zwecke 
1  dienende  Wiisscrgasaiiluge,  deren  Generatorgas  früher 
I  nur  im  geringem   Mafse  Verwendung  tindeii  konnte. 
Seit  etwa  :-J  Jahren  wird  nun  auch  dieses  Generatorgas, 
das  einen  mittleren  Heizwerth  v.-ii  etwa  7*0  (»Wien 
f.  d.  ebm  besitzt,  also  noch   hinter  dem  Hochofengase 
zurücksteht,   benutzt  und  zwar  für  den  Betrieb  von 
Gasmotoren.    Nach  l'eberw indung  melirfaeher  Schwie- 
rigkeiten ist  es  der  Finna  Julius  Pintsch  gelungen, 
diese  Anlage  derartig  zn   vervollkommnen,  dafs  ge- 
nannte Firma  da/u  übergehen  konnte,  Versuche  in  der 
Richtung  anzustellen,  dafs  di  r  Gasmotor  sich  sein  Gas 
selbst  erzeugen  sollte,  indem  er  Dampf  und  Luft  durch 
den  Generator  und  das  hierbei  sich  bildende  Generator- 
gas dann  weiter  durch  Kühler.  Reiniger  und  Regulator 
saugte.    Dies.'  mit  einem    10  pferdigen  Gasmotor  an- 
gestellten   Versuche  waren   so   befriedigend,   dafs  für 
das   neu   zu  erbauende  Elektricitätswerk   der  Firma 
Goetz  &  Kourad  in  Hcnsv  bei  Verviers  eine  solche 
Sauggasanlage  für  den  Betrieb  von  zwei  75  pferdigen 
Motoren  zur  Anwendung  gelangt   ist.    Diese  Anlage 
fnnetionirt  seit  etwa  Jahresfrist  zur  vollsten  Zufricden- 
1  beit,  und  sie  ist  wirths. haftli'  h  den   Anlagen  älterer 
,  Construetion  überlegen,  da  Dampfkessel  nnd  Gasbehälter 
in  Fortfall  kommen.' 


Iron  and  Steel  Institute. 

Der  Vicepriisident  des  Iron  und  Steel  Institute, 
Andrew  Carnegie,  hat  diesem  Institut  eine  Summe 
von  ti4IM>  Dollar  5prriccntiger  Obligationen  im  ..Pitts- 
burg,  Bcssemcr,  and   Lake   Krie  Railroad-  zu  «lern 

*  Der  Sitzungsbericht  wird  demnächst  im  Wortlaut 
|  in  „Glasers  Annalen"  in  Berlin  erscheinen. 
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Zwecke  übergeben,  jährlich  ein  oder  mehrere  Stipendien, 
deren  Höhe  dem  Reliehen  des  Vorstandes  überlassen 
ist,  an  geeignete  Bewerber  ohne  Rücksicht  auf  Ge- 
schlecht oder  Nation  zu  verleihen.  Bewerber,  welche 
das  35.  Lehens  jähr  noch  nicht  erreicht  haben,  haben 
»ich  unter  Benutzung  eines  besonderen  Formulars  bis 
Ende  März  beim  Secretnr  des  Instituts  28  Victoria 
Street,  London,  anzumelden. 

Zweck  dieser  Stipendien  ist  es  nicht,  die  gewohn- 
lichen Studien  zu  erleichtern,  sondern  Solchen,  welche 
ihre  Studien  vollendet  haben,  oder  in  industriellen 
Etablissements  ausgebildet  wurden,  die  Möglichkeit 
zur  Durchführung  von  Untersuchungen  auf  eisenhütten- 
männisehem  oder  verwandtem  Gebiete  zu  gewähren, 
welche  die  Entwicklung  derselben  oder  ihre  Anwendung 
in  der  Industrie  fördern  wollen.  Die  Wahl  des  Orte», 


wo  die  fraglichen  Untersuchungen  ausgeführt  werden 
i  sollen  (Universitäten,  technische  Lehranstalten  oder 
Werke)  wird  nicht  beschränkt,  vorausgesetzt,  dafs  der- 
selbe für  die  Durchführung  metallurgischer  Unter- 
suchungen passend  eingerichtet  ist. 

Jede»  Stipendium  wird  für  ein  Jahr  verliehen, 
doch  steht  es  dem  Institutsvorstand  frei,  dasselbe  für 
eine  weitere  Periode  zu  verlängern.  Die  Untersucht)  n^a- 
ergebnisse  sollen  dem  Iron  and  Steel  Institute  bei 
seiner  Jahresversammlung  in  Form  einer  Abhandlung 
vorgelegt  werden.  Der  Vorstand  kann,  wenn  er  die 
Abhandlung  genügend  werthvoll  findet,  dem  Verfasser 
die  goldene  Andrew  Carnegie  -  Medaille  verleihen. 
Sollte  keine  genügend  würdig  befundene  Arbeit  vor- 
liegen, so  unterbleibt  in  diesem  Jahre  die  Verleihung 
i  der  Medaille. 


Referate  und  kleinere  Mittheilungen. 


Die  Thiitigkeit  der  Königlichen  technischen  Ten 
sachsanstalten  Im  Rechnungsjahre  1V00. 

Mechanisch-technische  Versuchsanstalt. 

Während  des  Rechnungsjahres  1900  waren  an  der 
Versachsanstalt  neben  dem  Director  thiitig:  4  Ab- 
theilungsvorsteher, 4  ständige  Mitarbeiter,  18  Assi- 
stenten, 22  technisch«  Hiilfsarbeiter,  1  expedirender 
Secretar  und  Caleulator,  2  Kanzlisten,  5  Kanzlei- 
hülfsarbeiter,  1  Anstaltsmechaiiiker,  1  Bureaudiener, 
22  Oehtllfen,  Handwerker  und  Arbeiter,  5  Labora- 
torienhurschen,  5  Gehülfen  und  Arbeiter  der  Werk- 
statt der  technischen  Hochschule,  zusammen 91  Personen.  I 

An  Hiiltsmitteln  wurden  für  den  Betrieb  der  Ab- 
theilungen neu  beschafft:  1  Apparat  zur  Prüfung  der 
Druckfortpflanzung  in  engen  Rohrleitungen,  G  gufs- 
eiserne  Druckstücke  für  die  500  t-Maschine,  2  Druck- 
platten von  8M  mm  Kantenlänge,  1  elektrische  Glüh- 
einrichtung, eine  Anzahl  Platingefäfse. ,  1  Platin- 
Rhodiumelement  und  ein  Vorrath  von  Porzellanröhren 
zum  Le  Ghatelier-Pvrometer,  20  Zugformen  mit  Unter- 
lagsplatten und  Aufsatzkästen,  1  Scnopperscher  Patent- 
Trockenprüfer  zum  Trocknen  von  Zell-toff,  Holzschliff 
u.  s.  w.,  Erweiterung  der  Ausrüstung  für  Mikroskopie 
und  Mikrophotographie,  1  Winklersche  Gasuhr, 
1  Pnpicrstoffpresse,  1  Trockenschrank,  1  Autoclav 
zu  lü  Atmosphären,    1  Stahle vlinder   für  Sauerstoff, 

I  Manometer  und  1  Druckrcducirventil  hierzu,  1  Laho- 
ratoriumsfiltcrpresse,  Wasscrstrahlgebläse  und  ver- 
schiedene Gegenstände  zur  Ergiinzung  und  Erweiterung 
der  Laborutoriumseinrichtung. 

Was  die  Arbeiten  der  Anstalt  anbelangt,  so  er- 
fuhr die  Inanspruchnahme  der  Abtheilnng  für 
M  ctal  I  prüf  ung  durch  Prüfungsaufträge  auch  im 
Rerichtsjahr  wieder  eine  Steigerung  gegen  das  Vor- 
jahr. Ausgeführt  wurden  insge.sammt  357  Anträge 
(gegen  35.1  im  Vorjahre),  von  denen  102  auf  Behörden 
und  255  auf  Private  entfallen.  Diese  Anträge  um- 
fassen etwa  G000  Versuche  und  zwar  unter  Anderem: 
2001  Zugversuche  (504  mit  Stahl  und  Eisen,  8  mit 
Kupfer,  337  mit  Legirungen,  5  mit  Bronze  bei 
höheren  Wärmegraden,  53  mit  Gufseisen,  1483  mit 
Blechen,  32  mit  Drahtseilen,  108  mit  Drähten,  73  mit 
Ketten.  41  mit  Aluminium,  17  mit  Brückentheilen,  13 
mit  Stahlrohren);  980  Druck-  und  Knickversuche  (131 
mit  Legirungen,  592  mit  Beton wlirfel,  4  mit  Stahl- 
rohren, H4  mit  Z-Stäben,  32  mit  genieteten  Streben, 

II  mit  Gufseisen,   8   mit  gufseisernen  Säulen);  41 
Biegeversuche  (11  mit  Gufseisen,  9  mit  Legirungen,  , 


3  mit  Eisen,  4  mit  Stahlrohren);  177  Stauch-  und 
Schlagbiegeversnche  (21  mit  Stahl  und  Eisen,  140 
mit  Legirungen,  2  mit  Achsen,  2  mit  Feldbahn- 
rädern);   65   Verdrehungsversuche    (9   mit  Wellen, 

3  mit  Stäben  und  Wellen,  53  mit  Drähten);  144 
Scheerversuche  mit  Legirungen ;  57  Versuche  auf  inneren 
Druck  (13  mit  kleinen  Metallröhren,  2  mit  Gas- 
flaschen, 6  mit  eisernen  Formstöcken);  1225  tech- 
nologische Proben  (1090  Biegeproben,  6  Schmiede- 
proben, 2  Lochproben,  127  Biegeproben  mit  Drähten) ; 
6  Maschinen-  und  Apparateprüfungen ;  10  mikro- 
skopische Untersuchungen;  Versuche  mit  emaillirtem 

|  Kochgeschirr  auf  Verhalten  beim  Erhitzen  und  plötz- 
lichen Abkühlen. 

Von  den  erledigten  Untersuchungen  mögen  die 
folgenden  besonders  erwähnt  sein:  Die  Versuche  auf 
inneren  Druck  umfafsten  u.  a.  die  Prüfung  von  Stahl- 
naschen und  Stahlrohren.  —  Die  Zugversuche  mit 
Aluminiumdrähten  und  Aluminiumseilen  ergaben  für 
die  Drähte  von  1,5  bis  10  mm  Durchmesser  8  bis 
16  kg/qmm  Streckgrenze,  15  bis  24  kg/qmm  Bruchlast, 

4  bis  15  °/o  Dehnung  und  für  die  Seile  6200  bis  7200  m 
Reifslänge  bei  18  bis  21  kg/qmm  Zugspannung,  bezogen 
auf  den  Gesammtqnerschnitt  der  Seildrähte.  —  Bei 
Drehversuchen  mit  Wellen  aus  Martinstahl  von  etwa 
60  mm  Durchmesser  wnrde  der  Schub-Elasticitätsmodul 
zu  8100  bis  8400  und  die  Spannung  an  der  Streckgrenze 
zu  17  bis  24  kg/qmm  ermittelt.  Aus  einer  Welle,  die 
nicht  über  die  Proportionalitätsgrenze  belastet  war, 
wurden  an  verschiedenen  Stellen  des  Querschnitts  drei 
klcinfe  Stäbe  von  10  mm  Durchmesser  entnommen.  Sie 
ergaben  den  gleichen  Schub-Elasticitätsmodul  wie  die 
ganze  Welle.  Die  Spannung  an  der  Streckgrenze  nahm 
aber  von  aufsen  nach  dem  Kern  hin  ab  (20.5  —  19,3 
—  18,o  kg,'qmm).  —  Die  Untersuchungen  der  Reibungs- 
widerstände  von  Lagermetallen  bei  verschiedenen  Ge- 
schwindigkeiten, wechselnden  Drucken  und  Schmierung 
mit  Kübölen,  welche  die  Anstalt  bereits  im  Vorjahre 
mehrfach  beschäftigten,  wurden  fortgesetzt  Da  nnr 
eine  Reibungsmaschine  zur  Verfügung  steht  und  die 
einzelnen  Versuche  längere  Zeit  beanspruchen ,  so 
konnten  die  Wünsche  der  Antragsteller  leider  nicht 
voll  befriedigt  werden.  Um  diesem  Mifsstande  ab- 
zuhelfen, ist  für  den  Neubau  die  Beschaffung  mehrerer 
Reibungsmaschinen  in  Aussieht  genommen.  —  Ver- 
suche mit  der  sogenannten  „Gufseisen  -  Loth  -  Pasta 
Ferrofix"  ergaben  an  zehn  gufseisernen  Stäben  gleichen 
Materials,  von  denen  fünf  beliebig  herausgegriffen  und 
mit  „Ferrofix"  gelöthet  waren,  für  die  gelötheten  Stäbe 
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fut  die  gleiche  Zugfestigkeit  (16,9  kg/(imm)  wie  für 
die  ongelötheten  (17,2  kg/qmm).  Hierbei  erfolgte  der 
Broch  nur  bei  einem  der  gelötheten  Stäbe  zum  Theil 
ib  der  Löthnaht;  bei  allen  anderen  lag  er  aufscrhalb 
der  Löthstelle.  Ebenso  brachen  auch  fünf  Biegeproben, 
Winkel  mit  angelöthetem  Schenkel  nnd  in  der  Mitte 
grlOthete  Quadratstäbe,  nicht  an  den  Löth stellen,  ob- 
gleich diese  bei  der  Belastung  im  gefahrlichen  Quer- 
schnitt lagen.  —  Umfangreiche  Untersuchungen  mit 
riorm  Härtungsmittel  führten  unter  Verwendung  von 
FloTseisen  mit  0,38°/»  Kohlenstoff  zu  negativen  Er- 
gebnissen. Xennenswerthe  Veränderungen  der  Eigen- 
schaften de«  Materials  durch  dessen  Behandlung  mit 
iem  Härtungsmittel ,  gegenüber  der  sonst  gleichen 
Behandlung  ohne  Härtungsmittel,  konnten  bei  der 
Prüfung,  die  sich  auf  Zugversuche,  Biegeproben,  Ein- 
kerbproben und  Bohrproben  erstreckte,  nicht  nach- 
gewiesen werden. 

Es  wurden  auch  verschiedene  Apparate  und  Ma- 
schinen untersucht.  Die  Untersuchungen  erfolgten 
stets  durch  Belastungsversuche  an  Controlstäben,  deren 
Üthnangssahl  vorher  auf  den  Maschinen  der  Versuchs- 
anstalt ermittelt  war.  In  einem  Falle  fand  der  Ver- 
gleich der  Maschine  eines  Hüttenwerkes  mit  den  Ma- 
schinen der  Versuchsanstalt  durch  Druckversuche  an 
KnpferkOrpem  statt,  ohne  dafs  der  Anstalt  der  Zweck 
drr  beantragten  Druckversuche  vorher  bekannt  gegeben 
war.  Die  Proben  wurden  mit  einer  vorgeschriebenen 
Last  beansprucht  und  dann  die  bleibenden  Höhcn- 
renninderungen  gemessen.  Die  Ergebnisse  zeigten 
befriedigende  Uebereinstimmung  der  Maschinen.  Der- 
artigen Versuchen  haftet  aber  der  Mangel  an,  dafs 
der  Vergleich  bei  beiden  Maschinen  nicht  mit  dem 
gleichen  Körper  erfolgen  kann,  sondern  man  sich  auf 
die  Uebereinstimmung  mehrerer  Körper  unter  sich 
verlassen  mufs  und  dafs  ferner  sich  die  Controle  der 
i'.A-tanzeige  nur  auf  die  angewendeten  Probebelastungen 
erstreckt  und  nicht  den  ganzen  Kraftbereich  der  Ma- 
schine uiufafst.  Hierzu  kommt,  dafs  die  angewendete 
Belastung  stets  eine  bestimmt«  Zeit  hindurch  gleich- 
bleibend erhalten  werden  mufs,  da  die  Gröfse  der 
Hühenvermindernng  der  Proben  von  der  Belastungs- 
dauer abhängig  ist  Bei  Maschinen  mit  Pendelwaagen, 
wir  sie  z.  B.  die  Pohlmeyer -Maschinen  besitzen,  ist 
die  Innehaltun"  gleichbleibender  Belastung  beim  Fliefsen 
itr  Probe  äufserst  schwierig,  weil  das  Belastungs- 
pendel und  somit  auch  die  Last  mit  wachsender  Form- 
änderung der  Probe  absinkt  und  beim  wiederholten 
Anheben  leicht  über  den  beabsichtigten  Grenzwerth 
hinausgeht.  Die  Anstalt  empfiehlt  daher  zu  Maschinen- 
I-rcfungen  immer  wieder  die  Benutzung  von  Control- 
stäben, die  nicht  über  die  Proportionalitätsgrenze  des 
Materials  hinaus  beansprucht  werden.  Die  Abgabe 
«Icher  Controlstäbe  durch  die  Anstalt  erfolgte  in  zwei 
Fällen.  Den  einen  Stab  für  10000  kg  Belastung  erhielt 
Hr.  Professor  Keelhoff  in  Gent ,  den  zweiten  für 
äoiiüO  kg  Belastung  die  dänische  Staatsprüfungsanstalt 
tn  Kopenhagen. 

An  Maschinenteilen  und  BauconBtructionen  wurden 
tl  a.  geprüft :  Räder  und  Radsätze  für  den  Kleinbahn- 
betrieb  auf  Tragfähigkeit,  Widerstand  gegen  Stöfs 
and  Festigkeit  des  Materials,  sogenannte  Unica-Zahn- 
rider  auf  Festigkeit  der  Zähne  gegen  Bruch  im  Ver- 
gleich mit  gafa eisernen  Rädern  gleicher  Abmessungen, 
Etieabahn-Wageo-Achsen  auf  Schlag-  und  Zugfestig- 
keit de*  Materials,  gesch  weifst e  Zugstangen  auf  Sicher- 
heit der  Schweifsnng,  guiseiserne  Kanalböcke  auf  Trag- 
fähigkeit und  Biegung,  gufseiserne  Rahmen  mit  Luxfer- 
Prismen  auf  Tragfähigkeit,  gufseiserne  Säulen  mit  und 
«bae  schmiedeisernen  Kern  auf  Knickfestigkeit,  mit 
Winneschutzmasse  ummantelte  Rohre  auf  Verhalten 
üa  Feier,  eine  freistehende  eiserne  Treppe  mit  Kunst- 
*t»:aTimhüllung. 

Die  von  der  Abtheilung  aasgefertigten  Gutachten 
betreffen  die  Beurtbeilung :  a)  der  bedingungsgemäfsen 


Lieferung  von  Kesselblech  unter  Zugrundelegung  der 
„  Würzburger  Normen",  b)  von  Drähten,  ob  sie  als 
Stalil-  oder  Eigendrähte  anzusprechen  seien,  c)  eines 
Siederohres,  ob  es  nahtlos  oder  geschweifst  sei  und 
d)  die  Feststellung,  ob  die  Ursache  von  Betriebsbrüchen 
an  Bolzen,  Wellen,  Schienen,  Achsen  auf  Mängel  im 
Material  zurückzuführen  seien.  Die  im  Vorjahre  un- 
erledigt gebliebenen  gröfseren  Untersuchungen  an 
Nickel-Eisen-Legirungen,  über  die  Widerstandsfähig- 
keit von  Grob-  und  Feinblechen  gegen  Rosten,  und 
Uber  den  Widerstand  von  Drahtseilen  gegen  stofsweise 
Inanspruchnahme  wurden  fortgesetzt. 

Das  Metallographische  Laboratorium  war 
im  Berichtsjahr  mit  folgenden  Untersuchungen  be- 
schäftigt, welche  theils  fortgesetzt,  theils  neu  auf- 
genommen wurden :  Die  Veränderung  des  Kleingefüges 
von  Metallen  durch  Wärmebehandlung  (insbesondere 
Eisen  und  Kupfer),  Fortsetzung;  Kern-  und  Rand- 
zonenbildnng,  Fortsetzung;  Einnufs  von  Mangan  und 
Phosphor  in  Eisen  auf  desseu  Angriffsfähigkeit  gegen 
Wasser,  Fortsetzung;  das  Gefüge  von  Stählen  mit 
wachsendem  Kohlenstoffgehalt  in  verschiedenen  Zu- 
ständen; die  Ausbildung  von  Einrichtungen  zur  Er- 
mittlung von  Haltepunkten  in  Eisen  und  Stahl,  nnd 
von  Erstarrungspunkten  in  Metallen  und  Lcgirungen; 
Einflufs  von  \\  asserstoff  auf  Eisen,  Fortsetzung;  Kupfer 
und  Sauerstoff. 

Während  des  Berichtsjahres  wurden  folgende 
Arbeiten  veröffentlicht:  Eisen  und  Wasserstoff  („Stahl 
und  Eisen"  1900  Nr.  1«);  Die  Verwendbarkeit  der 
Metallmikroskopie  für  die  Prüfung  der  Werkzeug- 
stähle („Mittheiluugen  der  Versuchsanstalten"  1900 
S.  191);  Kupfer  und  Sauerstoff  („Mittheilungen«  1900 
S.  315);  Die  Theorie  der  Eisenkohlenstofflegirungcn 
nach  Roberts- Austen  und  Osiuond  („Stahl  und  Eisen" 
1900  Nr.  12).  Die  Theorie  der  Entbleiung  des  Roh- 
zinkes („Berg-  und  Hüttenmännische  Zeitung"  1000 
Nr.  107). 

Für  die  Abtheilung  für  Metallprüfung  wurden 
10  Anträge  erledigt,  sie  betrafen  :  Prüfung  der  (iefüge- 
beschaffenheit  und  Feststellung  von  Unterschieden  des 
Gefuges  innerhalb  des  Querschnitts  in  zwei  Fällen; 
Ermittlung  der  Ursache  der  schlechten  Beschaffenheit 
von  Werkzeugstahl  in  einem  Falle ;  Prufung  von 
Gewehrläufen  in  zwei  Fällen;  Ermittlung,  ob  ein  Rohr 
nahtlos  oder  geschweifst,  in  einem  Falle;  Feststellung, 
ob  Material  Flufseisen  oder  Schwcifseisen.  in  einem 
Falle;  Prüfung  des  Verhaltens  von  Aluminiumkoch- 
geschirren  auf  Verhalten  gegen  angreifende  Flüssig- 
keiten, in  einem  Falle;  Prüfung  von  Gufsstahlkugeln 
auf  fehlerhafte  Beschaffenheit,  in  einem  Falle;  An- 
fertigung von  Metallschlitfen,  in  einem  Falle.« 

Die  Abtheilung  für  Baumaterialprüfung 
ist  im  Rechnungsjahre  1900  wieder  stärker  beansprucht 
worden  als  im  Vorjahre.  Insgesammt  wurden  570  An- 
träge mit  31 982  Versuchen  gegen  535  Anträge  mit 
26  274  Versuchen  im  Vorjahre  bearbeitet.  Von  den 
Antrugen  entfallen  120  auf  Behörden  und  450  auf 
Private. 

In  der  Abtheilung  fürPapierprüfung  wurden 
974  Anträge  erledigt,  von  denen  590  auf  Behörden 
und  3r4  auf  Private  entfallen.  949  Anträge  gingen 
aus  dem  Inland,  25  aus  dem  Ausland  ein. 

In  der  A  b  t  h  e  i  1  u  n  g  für  ü  e  1  prü  f  u  n  g  wurden 
im  verflossenen  Betriebsjahre  659  Proben  zu  3G6  An- 
trägen geprüft  (gegenüber  676  Proben  zu  387  Anträgen 
im  Vorjahre).  Von  den  Anträgen  entfielen  178  mit 
359  Proben  auf  Behörden,  188  mit  300  Proben  auf 
Private. 


•  Die  Anstalt  giebt  Metallschliffe  und  Abzüge 
von  charakteristischen  Gefügebildern  gegen  Erstattung 
der  Kosten  ah.  Auch  von  den  in  den  „Mittheilungen" 
veröffentlichten  Abbildungen  können  Mikrophoto- 
graphien geliefert  werden. 
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Ch  cm  iseh-te  chni  sehe  Versuchsanstalt. 

Die  Thiitigkeit  der  Chemiker  wurde  durch  folgende 
umfangreiche  Arbeiten  in  Anspruch  genommen:  1.  Ver- 
suche über  die  Bestimmung  iler  Menge  Acetylcn.  welche 
aus  (  alciumcnrbid  entwickelt  wird.  2.  Versuche  über 
die  Explosionsfähigkeit  von  Renstindumpfcn.  Aiifser 
diesen  Fntersuchungcn  wurden  in  dem  genannten  Etats-  i 
jähre  603  Analysen  erledigt.  Davon  betreffen:  2*24 
Metalle  und  M'ctalllcginingen :  63  Ente,  Mineralien, 
Schlacken.  Oxyde;  18  Sand.  Sandstein,  Thon,  Ziegel-  , 
steine:  22  Kalkstein,  Kalk,  Cement,  Mörtel;  76  Wasser, 
Soolcii.  Salze.  Sauren;  16  Mineralfarben:  8  Calcium- 
carhid.  Von  den  224  Analysen  von  Metallen  und 
Metalltegirungen  entfallen  auf  Eisen,  Stahl  und  Stahl- 
legirungeii  12s;  Ku]ifor6;  Zinn  4:  Zink  4;  Messing  S; 
Bronze  20;  andere  Metalle  13;  andere  Metall- 
legirungen  32.  Ferner  wurden  analvsirt:  70  Fette, 
fette  fiele.  Mineralole,  Theer,  Asphalt;  97  Brenn 
iiiaterialicn  (Kohlen,  Briketts .  Koks);  73  andere 
organische  Stoffe  i  Seife.  Papier,  Spiritus  u.  s.  w.i  und 
6  Sprengstoffe. 


Gestehungskosten  für  Rohelsen  and  Stahl 
in  Süd -Wales. 

Nach  einer  Mittheilung  der  „lroii  aud  Coal  Tradcs 
Review-  .■sind  die  Gestehungskosten  auf  einem  der 
ersten  Stahlwerke  für  Bcsscmerroheiseu  wie  folgt: 

»n  d 

Lohne   3  5.00 

Koks  10  0.82 

Eisenerze  22  0.70 

Kalksteine  I  3,0» 

Materialien  —  5.18 

Transport  auf  dem  Werk  1  4,H3 
Sonstiges  ....       ,  .     -  7.20 

Sa.  .  .40  3,— 

Für  Fun- iindlung  des  Roheisens  in  Bessemerstahl 
stellen   sjeh   die   1'm kosten   in   einer  anderen  Anlage 


FIJ,  lt. 

Lohne   2  0.83 

Kohlen    1  2,40 

Roheisen   42  7.64 

Spiegeleisen   3  5,33 

Abfallenden  u.  s.  w. .  .  1  6.81 

Materialien   —  10,42 


Sa.  .  .    52  6,43 

wahrend  die  Herstellungskosten  der  Blooms  sich  wie 
folgt  stellen:  >((  j 

Löhne   .      I  6,40 

Kohlen   .......      1  8,40 

Abgaben  -  2.02 


Allgemeine  Fnkosten  .  1  8,42 
Ingots   58  5,10 

Sa.  .   .    63  6,52 


Normnlbedlngungen  Tür  die  Lieferung  der  Eisen- 
construetionen  Ton  Gasbehältern. 

Iler  ..Deutsche  Verein  um  Gas-  und  Wasser- 
faehuiiiunern-  und  der  „Verband  deutscher  Gasbehalter- 
fabrieanteii**  haben  gemeinschaftlich  Normalbedingnngen 
für  die  Lieferung  von  Eisvnconstructionen  von  Gas- 
behiiltern  aufgestellt,  welche  die  Bestimmungen  über 
(iiöfse,  »tatische  Berechnung,  Material,  Abmessungen, 
technisch»«  Ausführung.  Haftpflicht,  Abrechnung,  Liefer 
zeit  und  Verzugsstrafe,  Zahlungsbedingungen  und 
Schiedsgericht  enthalten  und  im  ..Journal  für  Gasbc- 
leuchtung  und  Wasserversorgung-,  Nr.  47  v.  J.  veröffent- 


licht sind.  Bezüglich  de»  Materials  heifst  es  in  !*  3,  dafs 
im  allgemeinen  Flufsciscu  zu  verweuden  ist,  welches  ilen 
Normalbedingnngen  für  die  Lieferung  von  Eisencoii- 
strnetionen  für  Brücken-  und  Hochbau,  aufgestellt  vom 
Verband  deutscher  Architekten-  und  Ingenieurvereine, 
dem  Verein  deutscher  Ingenieure  und  dem  Verein 
deutscher  Eiscnhiiltenleute,  entspricht.  Es  wird  nur  die 
Bestimmung,  dafs  die  Nieten  in  hellrothem  Zustande 
einzuschlagen  sind,  auf  solche  von  mehr  als  10  mm 
I  »urelimesser  c  i  n  gesell  ran  k  t. 

Kokskosleu  in  England  und  Amerika. 


Nach  einer  Mittheilung  der  „Iron  and  Trades 
Review"  stellen  sich  die  Herstellungskosten  für  Koks 
auf  vier  verschiedenen   Kokereien   in  Monmouthshire 


(Süd wales)  wie  folgt: 

Nr.  1 

Nr  2 

Nr.  3 

Kr* 

•h  d 

sh  d 

»ti 

d 

»h 

d 

Lohne  .... 

2  0,16 

1  5,87 

1 

3,62 

1 

10,40 

Kohlen    .  .  . 

5  10,08 

5  0,35 

5 

11,58 

f. 

8,02 

Materialien  .  . 

-  0,03 

-  0.72 

0,70 

2.40 

Werkstätten  - 

Fnkosten.  . 

—  0.50 

0.06 

Trausport   .  . 

-  4.63 

—  7,76 

2,77 

2,31 

(«iifsstückc  er- 

neuern .  .  . 

—  2,06 

-  1.02 

Ziegelsteine 

1,23 

-  1.44 

1.40 

,.    gekauft  . 

—  1.18 

Feuert.  Thon  . 

0. 12 
0.78 

0,31 

0,53 

0,45 

Sonstiges.  .  . 

<),78 

0.78 

0.78 

Stabeisen  und 

Schienen  .  . 

—  0,41 

—  O.Ort 

0,06 

Inssresainuit 

8  0,30 

8  5,01 

7 

0,44 

0 

1,32 

Offenbar  rühren  diese  Angaben  noch  aus  einer 
Zeit  her,  in  welcher  die  Kohlenpreise  erheblich  nie- 
driger waren,  als  sie  es  heute  sind. 

Im  ("oiiuels\ ille  -  Distriet  sind  nach  einem  Vor- 
trage, welcher  kürzlich  vor  der  „Institution  of  Mining 
Engineers"  in  Glasgow  gehalten  w  urde,  die  Gesummt - 
Gestchungskostoii  der  Koksbereitung  auf  einem  der 
Hauptwerke  uuf  0  sh  3  d  gestiegen  und  da  aufserdem 
noch  eine  Frucht  von  s>  bis  3  sh  und  mehr  hinzu- 
kommt, s»  ist  erklärlich,  dafs  die  Kokskosten  zum 
Hochofen  8  bis  10  sh  betragen. 


Frachten  fOr  Weifsblechaufalle. 

Der  Minister  der  öffentlichen  Arbeiten  hat  dem 
Landeseisenbahnrath  eine  Vorlage  über  Fraehtermiifsi - 
gütig  für  Weifsblechabfalle  von  Bremen  nach  inländischen 
Entziniiuiigsanstalten  zur  Ae.ufserung  zugehen  lassen. 
Der  Bezirkscisenbahnriith  Köln  bat  den  Antrag  des 
Geh.  Finanzraths  Jencke  in  Essen  auf  Einführung 
eines  Ausuahmetarifs  für  Weifsblechabfalle  von  Bremen 
nach  Essen,  Verdingen,  Krefeld,  Kempen  und  Nien- 
burg u.  d.  S.  auf  Grund  eines  Einheitssatzes  von  1,7  <-J 
für  das  Tonnenkilometer  mit  7  Abfertigungsgebühr 
für  10  t  einstimmig  befürwortet.  Die  Königliche  Eisen- 
bahndirection  Essen  hat  ihre  Ansieht  über  den  An 
trag  dahin  zusammengestellt,  dafs  1.  eine  Nothlage 
der  Entzinnungsanstaltcn  nicht  vorliege,  2.  dafs  es 
nicht  ausgeschlossen  sei.  dafs  die  Gewährung  des  be- 
antragten Atisnabmetarifs  die  Einleitung  der  übersee- 
ischen Bezüge  von  Weifsblech  über  Bremen  thatsiichlieh 
zur  Folge  haben  werde,  3.  dafs  Schädigungen  anderer 
einheimischen  Interessen  nicht  eintreten,  4.  dafs  dio 
für  den  derzeitigen  Verkehr  über  Bremen  nach  Ham- 
burg mit  4300  ,H  jährlich  berechneten  Ausfalle  un 
der  Frachteiiiuahtuc  der  preufsisch  hes»ischen  Staats- 
hahnen  auf  Mehrverkehr  voraussichtlich  würden  aus- 
geglichen  werden.      Im    Falle   der   Gewährung  de« 
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Ausnahrnetarifs  befürwortet  die  Eisenbahndirection,  ihn 
aof  die  anderen  deutschen  Nordsethäfen  auszudehnen; 
*ie  hält  eine  Ermäfsigung  auf  die  Sätze  des  Ausnahrne- 
tarifs für  die  überseeische  Ausfuhr  von  Roheisen 
(1,7  +■  12 1  für  ausreichend.  Der  Landeseiseubahnrath 
wird  vom  Minister  uro  eine  gutachtliche  Aeufserung 
darüber  ersucht,  ob  für  die  Einführung  eines  Ausnahme- 
tarifs für  Wcifsblechabfulle  zum  Entsinnen  von  den 
deutschen  Nordseehäfen  nach  inländischen  Entzinnungs- 
aastalten  anf  der  Grundlage  eines  Streckensatzes  von 
1.7  r>  Tür  das  Tonnenkilometer  und  einer  Abfertigungs- 
gebühr von  7  oder  12  4  f"r  100  km  ein  allgemeines 
wirtschaftliches  Bedürfnifs  anzuerkennen  ist. 


Klektricltlt  and  Dampf  auf 

Verschiedene  Vorkommnisse  in  Deutschland  haben 
bewiesen,  dafs  die  hohen  Erwartungen,  welche  mim 
an  die  elektrische  Energie  zur  Kraftansführuug  im 
bahnverkehr  geknüpft  hat,  nicht  in  Erfüllung  ge- 
gangen sind.  Das  gleiche  wird  aus  Amerika  gemeldet, 
wo  die  Pennsylvania  Railroad  Company  die  kurze 
Linie  zwischen  Mount  Hollv  und  Hurlington  N.  .1. 
mit  elektrischer  Kraft  Tür  schweren  Verkehr  einge- 
richtet hatte,  aber  jetzt  wiederum  aufgegeben  habe. 
Die  Grunde,  aus  welchen  dies  geschehen,  sind  bisher 
nicht  bekannt  geworden. 

Die  mllitar-techuUeBe  Hochschule. 

Die  Anforderungen  der  modernen  Kriegführung 
bedingen  eine  weitere  Verbreitung  derjenigen  technischen 
Wissenschaften   in   der  Armee,  die  für  militärische 
Zwecke  von  Bedeutung  sind.    Es  kommt  in  Frage  die 
Kenntnifs    der   Darapfkraft.    der   Elektricitiit,  der 
Mechanik,   des  Hoch-,  Strafsen-  und  Brückenhanes, 
der  Verkehrsmittel,  von  Maschinen-  und  Fabrikanlagen. 
Für  die  Kriegsakademie  als  militär -wissenschaftliche 
Anstalt    ist  es   unmöglich,    das    weite  Gebiet  der 
technischen   Wissenschaften  in  ihrem  Lehrplane  ge- 
bührend zu  berücksichtigen.    Der  demzufolge  zu  er- 
richtenden Hochschule  soll,   neben  der  allgemeinen 
Verbreitung  technischer  Kenntnisse  in  der  Armee,  die 
speeialtechnische   Ausbildung  der  Offiziere  der  Ver- 
kehrstruppen und  der  technischen  Institute  sowie  der- 
jenigen Offiziere  übertragen  werden,  die  sich  dort  zur 
Verwendung   im    Ingenieurcorps   vorbereiten  wollen. 
Die  Räumlichkeiten  für  die  Hochschule  sollen  theils 
in  der  Vereinigten  Artillerie-  und  Ingenieurschule  in 
t.'harlottenburg,    theils   durch   einen   daselbst  aufzu- 
führenden Neubau  beschafft  werden.    Die  Hochschule 
«oll  für  200  Offiziere  eingerichtet  werden.    Der  Lehr- 
gang umfafst  drei  Lehrstufen  in  drei  Unterrichtsjahren. 
Zur  ersten  Lehrstufe  werden  10t)  Offiziere  einberufen, 
von  denen  50  znr  zweiten  und  später  zur  dritten  Lehr- 
stufe  übertreten.  Die  Eröffnung  ist  zum  l.  October  1902 
in  Aussicht  genommen;  zur  Einrichtung  und  zur  Aus- 
föhrnng  der  zahlreichen  Vorbereitnngsarbeiten  müssen 
jedoch   der   Director  und   der   Adjutant  schon  vom 
l.  April  1902  ab  znm  Etat  gebracht  werden.  Das 
Direction>mifglied.  das  den  Director  unterstützt  und 
(»ei  dessen  Verhinderung  vertritt,  ist  zum  1.  Juli  1902, 
der  Lehrer   zum    1.  October  1002  erforderlich.  Die 
Anforderung   des  sonstigen  Personals  bleibt  fiir  1903 
nad  J!WI   vorbehalten.    Die  Höhe  der  fortdauernden 
Ausgaben,    die    vom    1.  October   1904  ab  entstehen 
verden    i«t  anf  30O000.K  jährlich  geschützt.  Zu- 
nächst «ind  in  den  Etat  19  913  ^  eingestellt 


Dan  „Aetna-Uuildlng"  In  New  York. 

lu  amerikanischen  Faehblättern  wird  berichtet 
dafs  für  die  „ Aetna-Feuerversicherungs  tjesellschaft'" 
ein  Geschafthaus  im  Bau  ist.  das  bei  eiuer  Grundfläche 
von  30  m  Strafseufront  auf  3*4  m  Tiefe  eine  Höhe  von 
13H.7  m  mit  3i>  Stockwerken  erhulten  soll.  Das  bis- 
her als  höchstes  Geschäftshaus  bekannte  Park  Uow 
Building  hat  llti.4  m  Höhe,  wird  durch  den  Neubau 
als»  noch  um  22,3  tu  über  troffen  werden.  Der  letztere 
wird  in  dem  sogenannten  Stahlgerüstbau  ausgeführt 
und  soll  12500000  Fr.  kosten. 


Schmiede  In  Deatscb-OsUfriku. 

Die  Industrie  der  Eingeborenen  des  deutsnh-ost- 
afrikanischen  Schutzgebietes  hat  zum  Theil  einen 
ziemlich  hohen  Grad  der  Vervollkommnung  erreicht. 
Besonders  steht  das  Schmiedehundwerk  in  hoher 
Blüthe.  Die  Schmiede  haben  ihre  Werkstätte  gewöhn- 
lich neben  den  Dörfern  unter  offenen  Schutzdächern 
aufgeschlagen.  Um  den  kurzen,  in  den  Boden  ein- 
gelassenen Ambofs  kauern  die  Arbeiter  und  hämmern 
das  Eisen.  Das  Feuer  wird  durch  einen  aus  Arabien 
eingeführten  Blasebalg  angefacht,  den  ein  Junge  mit 
den  Händen  treibt.  Die  beste  Kohle  liefert  die  Dum- 
palme. Das  Eisen  kommt  meist  in  grofsen  Klötzen 
ans  Sansibar  und  wird  zu  Ackergeriithen,  Aexten, 
Messern  und  leichten  Säbeln  verarbeitet.  Die  zur 
Verwendung  kommenden  Zangen  und  Hämmer  sind 
v«n  verschiedener  Gröfse  und  ziemlich  primitiv  ge- 
arbeitet. Das  klassische  Land  für  die  Gewiunung  und 
Verarbeitung  des  Eisens  in  Ostafrika  ist  das  Djaggn- 
land  und  in  nächster  Linie  das  Gebiet  des  l'aregcbirgcs, 
und  zwar  besonders  die  Landschaften  Ugneno  und 
Usangi.  Hier  wird,  namentlich  im  Djaggaland, 
meist,  »rlhstgewonnene«  Eisen  verarbeitet  Den  Vor- 
gang der  Eisengewinnung  aus  dem  von  den  Wasser- 
läufen mitgefühlten  Geröll  schildert  Baumann  (Us.im- 
bara  S.  232)  folgendermafsen :  Eine  Person,  meist  ein 
Weib  oder  ein  Knabe,  steigt  in  den  eisenfiibrenden, 
meist  etwa  knietiefen  Bach  und  legt  etwas  schwarzen 
Lehm  an  eine  geneigte  Uferstelle.  Hierauf  wird  mit 
den  Händen  reichlich  Wasser  darüber  gegossen,  bis 
die  leichteren  Sandtheile  weggeschwemmt  werden  um! 
der  schwere,  natürlich  noch  sehr  unreine  Eisenstaub 
am  Boden  liegen  bleibt.  Dieser  wird  dann  getrocknet 
und  vorerst,  tu  Bnnanenblättern  verpackt,  aufbewahrt 
Die  primitiven  Schmelzwerke  sind  im  ganzen  Lande 
zerstreut.  Die  ineisten  findet  man  in  Südpare  und  im 
Grenzgebiete  von  Usangi  und  Ugueno.  Dort  gewähren 
die  zahlreichen  aus  dem  Grün  der  Bananenhaine  und 
Fehler  aufsteigenden  Rauchsäulen  der  Landschaft  ein 
eigenartiges  tiepräge.  Die  Schmelzhiitten  bestehen 
ans  einem  leicht  geneigten  viereckigen  Stangendach, 
das  auf  vier  Pfuhlen  ruht.  Neben  diesem  wird  erst 
ein  kleiner  Kohlenmeiler  aus  Eisen  mit  darauf  ge- 
häufter Asche  angemacht  und  Holzkohle  gebrannt. 
Hierauf  wird  der  Eisenstaub  in  eine  unter  dem  Schutz- 
dach befindliche  Grube  geleert,  Holzkohle  darüber  ge- 
häuft und  angebrannt.  In  das  Feuer  führt  ein  etwa 
meterlange«  Thonrohr.  in  dessen  trichterförmig  nufge- 
bauchtes  hinteres  Ende  die  beiden  Holzmündnngen 
des  Blasebalges  Luft  einführen.  Die  ganze  Arbeit 
wird  vorzugsweise  von  Weibern  verrichtet,  die  unter 
der  Leitung  eines  Schmiedes  stehen. 

„Il.-Ut«ch<-  rnloniaUi-Ilurg.* 
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Industrielle  Rundschau. 


Actlengesellschaft  Bergwerks  verein 
Friedrich  Wllhelms-HBtte  tu  Mülheim  a.  d.  Ruhr. 

Der  Bericht  des  Vorstandes  über  das  Jahr  1900  1901 
giebt  folgende  Charakteristik  der  Geschäftslage:  „Leider 
hat  das  Ergcbni/s  infolge  des  allgemeinen  wirthschaft- 
liehen  Rückgänge»  den  am  Schlosse  des  vorjährigen  Be- 
richtes ausgesprochenen  Erwartungen  nicht  entsprochen. 
In  der  überaus  günstigen  Lage  des  Eisen-  und  Kohlcn- 
marktes  wahrend  des  Vorjahres  vollzog  sich  ein  voll- 
ständiger Umschwung,  von  dein  auch  wir  nicht  unbe- 
rührt geblieben  sind.  Der  von  keiner  Seite  erwartete 
starke  Preisrückgang  aller  Eisenerzeugnisse  während 
dieses  Zeitraumes  hat  sich  für  uns  in  der  Hauptsache 
auf  das  Röhrengeschüft  erstreckt,  in  welchem  der  scharfe 
Wettbewerb  bei  theilweise  geringerer  Nachfrage  sich 
in  hohem  Grade  nngünstig  bemerkbar  machte  und  das 
Betriebsergebnifs  unserer  Gießereien  erheblich  beein- 
trächtigt«. Da  unsere  Leistungsfähigkeit  durch  die 
Neubauten  im  Hochofen-  nnd  Giefscreibetricbe  sich 
bedeutend  erhöht  hat,  so  mufsten  mangels  Absatzes 
der  Mehrerzeugung  wesentliche  Betriebseinschrätikungen 
erfolgen,  um  da«  weitere  Anwachsen  der  ohnehin 
grofsen  Bestände  zu  verhindern.  Den  hierdurch  ge- 
steigerten Selbstkosten  standen  einerseits  stark  fallende 
Preise  auf  dem  Röhrenmarktc  gegenüber,  während 
andererseits  auf  dem  Roheisenmarkte  überhaupt  keine 
neuen  Abschlüsse  mehr  zustande  kamen.  Auf  letz- 
terein entbrannte  vielmehr  zwischen  dem  Roheisen- 
syudicat  und  den  Käufern  ein  Kampf  infolge  der  im 
vorigen  Jahre  zu  hohen  Preisen  getluitigten  Roheisen- 
abschlüsse,  welcher  inzwischen  für  Gicfscrcieiscn  durch 
die  Verschmelzung  der  alten  mit  neuen  billigeren  Ab- 
schlüssen einen  vorläufigen  Abschlnfs  fand.  Die  hierbei 
von  den  Hochofenwerken  gebrachten  Opfer  sind 
im  Hinblick  auf  die  zu  hohen  Preisen  gethiitigten 
Rohstoffkäufc  sehr  empfindlich  und  werden  die  Ergeb- 
nisse des  laufenden  Geschäftsjahres  nicht  unerheblich 
schmälern.  Der  verminderte  Rohciscnnhsatx  und  die 
auf  den  Hüttenpliitzen  lagernden  grofsen  Vorrüthe 
werden  voraussichtlich  noch  weitere  Betriebsein- 
schränkungen nach  sieh  ziehen,  wenn  nicht  rechtzeitig 
durch  eine  den  heutigen  Verhältnissen  entsprechende 
Herabsetzung  der  RohstofTpreisc  dem  Eisenmarkte  eine 
lebhafte  Anregung  zu  theil  wird.  Angesichts  der 
noch  wenig  geklärten  Lage  des  letzteren  mnfste  die 
Bewerthung  unserer  grofsen  Bestände  an  Rohstoffen 
und  Erzeugnissen  vorsichtig  und  zum  groNten  Theil 
unter  Selbstkosten  bemessen  werden.  Die  Gicfscrcien 
haben  entsprechend  den  Vergrößerungen  eine  weitere 
Vennehrung  der  Erzeugnisse  gegen  das  Vorjahr  zu 
verzeichnen.  Da  der  Absatz  jedoch  nicht  gleichen 
Schritt  mit  der  Mehrerzeugung  hielt,  mufsten  Ein- 
schränkungen eintreten,  welche  nnturgemäfs  Erhöhung 
der  Selbstkosten  bedingten  und  infolge  dessen  einen 
Gewinn  nicht  erbrachten.  Das  Erträgnifs  unserer 
Maschinenbau-Anstalt,  welche  fortgesetzt  gut  beschäftigt 
war,  hat  »ich  auf  der  vorjährigen  befriedigenden 
Höhe  gehalten." 

\\  as  die  Erzeugung  des  Werks  betrifft,  so  betrug 
die  Forderung  und  Gewinnung  der  Grube  Stangenwagc 
12670  t  Rotheisenstein  gegen  1069Ht  im  Vorjahre.  Hier- 
von wurden  selbst  verhüttet  2310  t,  wahrend  7516  t 
verkauft  w  urden.  Die  Gesammt-Erzeiigung  an  Roheisen 
betrug  65962t  gegen  53«5Ht  im  Vorjahre;  davon  wurden 
29187  t  verkauft  und  32111  t  in  den  eigenen  Giefsereien 
verbraucht  Die  Gesammterzeugnng  an  Gufswaaren  be- 
trug 39320  t  gegen  36603  t  im  Jahre  vorher.  Hiervou 
wurden  3372  t  der  Maschinenbau-Anstalt  zur  weiteren 


Bearbeitung  überwiesen,  der  Rest  verkauft,  bezw.  auf 
Lager  genommen.  Die  Maschinenbau-Anstalt  war  reich- 
lich mit  Aufträgen  versehen;  sämmtliche  Werkstätten 
hatten  volle  Beschäftigung.  Das  Fabrications-Quantuin 
beträgt  3932  766  kg  gegen  3625433  kg  des  Vorjahres 
bei  einem  Umschlage  von  1  859  917,71  ur*.  Der  Roh- 
gewinn beträgt  573322,47 *H.  Davon  ab :  Abschreibungen 
mit  288408,43 

In  der  Generalversammlung  der  Gesellschaft  wurde 
in  Bezug  auf  die  Verwendung  des  Reingewinnes  von 
284914,04  beschlossen,  dafs  nach  UeberweiBung  von 
15  000, Ä  an  den  Reservefonds  und  nach  Rückstellung 
von  7ö000^C  auf  etwaige  weitere  Werthverminderung 
der  Vorrüthe,  sowie  nach  Bestreitung  von  Gewinn- 
anteilen mit  16  541,60.//  auf  das  Actienkapital  von 
4  000  000 1#  eine  am  2.  Januar  1902  zahlbare  Dividende 
von  4'/«  mit  160000**  zur  Verthciliing  gelangt.  Aus 
dem  alsdann  noch  erübrigen  den  Betrage  von  18372,44  -M 
würde  die  Auszahlung  der  üblichen  Gewinnanthcile 
und  Belohnungen  an  Beamte  zu  erfolgen  haben  nnd 
der  hiernach  verbleibende  Rest  auf  neue  Rechnung 
vorzutragen  sein.   

Berliner  Werkseagmascblnenfabrik,  Actlengesell- 
schaft,  vormals  L.  Sentker. 

Im  Bericht  für  1900/1901  heifst  es  u.a.: 
„Der  Umsatz  im  Geschäftsjahre  stellte  sich  auf 
1 433925,64  M.  Es  wuchs  seit  August  19» *)  die  bereits 
im  Frühjahr  aufgetauchte  rückgängige  Conjunctur  in 
so  rapider  Weise,  dafs  es  im  weiteren  Verlaufe  des 
Geschäftsjahres  nur  durch  immer  mehr  zunehmende 
Herabsetzung  der  Verkaufspreise  möglich  war,  neue 
Aufträge  zu  erhalten.  Dieser  jähe  Conjunctur- Um- 
schwung veranlagte  uns  auch,  die  maschinelle  Aus- 
rüstung unserer  neuen  Fabrik  zu  verlangsamen  und 
unsere  Arbeiterzahl  auf  ihren  früheren  Stamm  nach 
und  nach  einzuschränken,  für  einzelne  Colnnnen  des- 
selben hin  und  wieder  aber  auch  verkürzte  Arbeitszeit 
einzuführen.  In  der  Rohrfabriention  waren  wir  in 
gleicher  Weise  wie  im  Vorjahre  beschäftigt.  Es  sind 
aber  die  Preise  in  dieser  Fabrication  keine  zufrieden- 
stellende. 

Die  Ungunst  der  Conjunctur  hält  im  laufenden 
Geschäftsjahre  an  und  ist  es  trotz  aller  Preiszugcstünd- 
nisse  äufserst  schwer,  Aufträge  zu  einer  genügenden 
Beschäftigung  zu  erhalten.  Anfragen  gehen  in  reich- 
lichem Mafse  ein,  ein  Beweis,  dafs  ein  Bedarf  an 
Maschinen  für  rationellere  Ausstattung  der  Werke 
vorliegt,  doch  stofsen  wir  bei  Verfolg  unserer  An- 
gebote vielfach  auf  vorläufige  Ablehnung,  weil  die 
mafsgebenden  Stellen  erst  bei  günstigerer  Conjunctur 
die  erforderlichen  Geldmittel  bewilligen  wollen.  Die 
gegenwärtige  handelspolitische  Lage  tragt  nicht  un- 
wesentlich zur  Erschwerung  des  Absatzes  bei,  doch 
sind  wir  der  Ueberzeugung,  dafs  nach  Ueberwindung 
der  jetzigen  allgemeinen  Geschäftskrisis  und  besonders 
nach  erfolgtem  Abschlufs  neuer  Handelsverträge  ein 
besserer  Geschäftsgang  auch  bei  uns  wieder  eintreten  wird. 

Der  Bruttogewinn  beträgt  für  das  Geschäftsjahr 
1900/1901  nur  126  312.77  Jf,  so  dafs  unter  Zuziehung 
des  Vortrages  aus  1899.190t)  mit  6  274.70  insge- 
sammt  I32  5s7,47  <M  zur  Verfügung  stehen.  Aus 
letzterem  bringen  wir  für  Abschreibungen  bezw.  Re- 
servestellungen 40  744.71  M  in  Vorschlag,  so  dafs 
unter  Abrechnung  des  Vortrages  aus  1899  1900  ein 
Reinertrag  von  76568,06  <4t  verbleibt  Nach  Abzug 
der  vertragsinäfsig  von  diesem  Reingewinn  zu  be- 
rechnenden Tantiemen  verbleiben   einschlicfslich  des 
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Vortrages  aas  dem  Vorjahre  75 185,96  Ji  zur  Ver- 
fügung, welche  die  Zahlung  von  4'/*4/0  Dividende  zu- 
lassen. Ans  drm  Reste  von  4334,84  soll  deu 
Beamten  eine  üratification  von  2500  .H  gewährt  werden, 
on.1  dir  übrigbleibenden  1634,84  Jt  sind  anf  das  laufende 
Jahr 


Düsseldorfer  Elsen-  «ad  Drabtlndostrie,  AcUen- 
gesellschaft  zu  Düsseldorf. 

Aas  dem  Geschäftsbericht  über  das  Jahr  1900/1901 
thrilrn  w ir  Folgendes  mit: 

„Die  Preise  unserer  Fabrirate  sind  stetig  gefallen 
and  haben   zur  Zeit  den  kaum  jemals  dagewesenen 
niedrigsten  Stand  erreicht,  obwohl  Arbeitslöhne,  Kohlen, 
Koks  und  .luden"  Rohmaterialien  früher  erheblich  billiger 
rarm  als  jetzt.     Unsen'  Gesellschaft  hatte  bei  der 
allgemein  schlechten-  Marktlage  besonders  noch  deshalb 
m  leiden,  weil  bedeutende  Mengen  Halbfabricate.  Roh- 
«■ix-n  und  Schrott  in  der  Hnehconjunetur  eingekauft 
waren  nnd  abgenommen  werden  mufsten.  Da  w  ir  wegecn 
anvrer    Zugehörigkeit   zu   dem   Verbände  deutscher 
Drahtstiften  -  Fabricanten  und  zu  anderen  Syndicaten 
rinen  grofsen  Theil  unserer  Produrtion  nicht  auch  im 
voraus  verkaufen  konnten,  wir  aber  glaubten,  wegen 
dt»  damals  herrschenden  Mangels  an  Rohmaterial  letzteres 
für  längere  Zeit  sicherstellen  zu  müssen,  so  standen 
beim  Rückgänge  der  Conjunctur  diesen  Einkäufen  nur 
theil  weise  auch  Verkäufe,  zu  entsprechenden  Preisen 
S^cenuber.     Aber  leider  wurde  von  den  verkauften 
Mengen  nur  wenig  vertragamäfsig  abgenommen.  Das 
Uebnge   mufsten   wir  theil«   zu   ennafsigten  Pnüseii 
liefern,   um  die  Existenz  der  Abnehmer  nicht  zu  ge- 
fährden, theils  gänzlich  streichen,  da  die  Käufer  zahlungs- 
unfähig wurden.    Aus  diesen  Gründen  ist  das  Ergehnifs 
des   letzten   Geschäftsjahres  ein  recht  unerfreuliches 
rrworden.  denn  laut  dem  Uechnungsabschltifs  haben  wir 
rinsehliefslich  der  Abschreibungen  im  Betrage  von  zu- 
sammen 1 13246.23  M  eine  Unterhilnnz  von  162001.77  Jt 
n  beklagen,  zu  denm  Deckung  der  Reservefonds  nur 
eben  hinreichte.    Leider  bringt  das  neue  Geschäftsjahr 
•■inen  noch   viel  gröfsen'n  Verlust,  da  die  auf  den 
früheren  Abschlüssen  noch  rückständigen  Mengen  Roh- 
material und  Halbfahricat  ganz  bedeutend  sind.  Wir 
hatten  am   1.  October  1901  noch  31857  t  abzunehmen, 
«nd  stellte  sich  hierfür  der  Unterschied  zwischen  Ah- 
srhlofs-  und  Tagespn-is  auf  etwa  900000  ,M.  Nach 
vi«-lrn  Bemühungen  ist  es  uns  kürzlich  gelungen,  die 
Lieferanten  zu  bestimmen,  uns  die  rückständigen  Mengen 
ic  Tagespreisen   zu   berechnen,   während   ihnen  die 
InftVn-iu!  in  5 procentigen,  al  pari  rückzahlbare!!  Obli- 
gationen vergütet  wird.    Diese  Obligationen  sind  vom 
1.  Januar  1902  ab  zu  verzinsen  und  vom  1.  Juli  1906 
ab  jährlich   mit  6  •/•  uml  den  ersparten  Zinsen  zu 
amortisiren ;  eine  frühen-  oder  stärkere  Amortisation 
i»t  unserer  Gesellschaft  freigestellt.  Unsere  l'roduction 
betrog  an  Stabeisen  22583  t,  an  Walzdraht  IG  236  t 
an  gez.  Draht  und  Drahtfabricaten  23532  t,  an  Stab- 
n<*a  12323  t." 


v Bergwerk »•  and  Hutten-Verein, 
Oanabrtclu 

Der  Betriebs  -  Ueberschufs    des  Geschäftsjahres 
1&00  1901  beträgt  2644983,41  *H  gegen  3873205,01  Jf 
in  18991900.  Die  Erzeugung  betrug:  I.  Abtheilung  Pies- 
fcerg.   Steinbrüche:  Bearbeitete  Steine  37  27;it,  unbe- 
arbeitete Steine  183  674  t.    2.  Abtheilung  Hüttenwerk. 
4as  den  eigenen  Gruben  wurden  gefördert:  Erze 285594t, 
Kohlen  32  019  t.     Erzeugt  wurden:  Koks  79  000  t, 
Rohmen  96  240  t.     Die  Eisengießerei  erzeugte  7028  t 
ficüwaaren      An   Sohlacken  -  rabneaten  sind  berge- 
stellt:  Cement  1686  t,  Mörtel  4490^  Schlackensteine 
JO  639  600  Stück.    3.  Abtheilung  Stahlwerk.  Erzeugt 


wurden:  Halbfabricate,  als  Rohstahl  n.  s.  w.  77  318  t, 
Fertigfabricate,  als  Schienen,  Schwellen  u.  s.  w.  55063 1, 
Gufawaaren  7623  t,  in  der  Steinfabrik  feuerfeste  Steine 
7580  t.  Die  an  fremde  Abnehmer  abgesetzten  Erzeug- 
nisse aller  drei  Abtheilangen  hatten  einen  Werth  von 
rund  15  304  648  .M  gegen  16  018  340.«  im  Vorjahre. 
Daneben  betrug  die  Summe  der  Lieferungen  der  ein- 
zelnen Abtheilungen  untereinander  rund  6157167  Jl 
gegen  5  392  59»  ,M  im  Vorjahre.  Auf  den  ver- 
schiedenen Werken  des  Vereins  wurden  insgesamrnt 
5692  Arbeiter  beschäftigt.  Die  an  dieselben  gezahlten 
Löhne  beliefen  sich  auf  5  467  260,10  M.  Die  Aus- 
gaben der  Gesellschaft  für  Arbeiterzwecke  stellten 
Bich  im  Berichtsjahre:  für  Krankeu-  und  Knappschafts- 
kassen auf  101  773,16  „#,  für  Invalidität«-  und  Alters- 
versicherung auf  43  998,45  .U,  für  Unfallversicherung 
auf  79  765,54  *,  für  sonstige  freiwillige  Zuwendungen 
auf  22  210,77.^,  insgesamrnt  auf  247  f 47,92  gegen 
218  259,15  #  im  Vorjahre.  An  Staats-  und  Gemeinde- 
abgaben sind  90  266,53  Ji  gegen  43  198,61  M  im  Vor- 
jahre gezahlt. 

Ueber  die  Abtheilung  Stahlwerk  heifst  es  im 
Bericht:  „Die  Beschäftigung  der  Osnabrücker  Werk- 
stätten war  während  der  ersten  Monate  des  Rechnungs- 
jahres noch  eine  recht  gute,  litt  aber  dann  unter  dem 
Drucke  der  niedergehenden  Conjunctur.  Diese  letztere 
wurde  für  uns  um  so  empfindlicher  fühlbar,  als  wir 
angesichts  der  hohen  Kohien-  und  Kokspreise  an  den 
Lieferungen  für  die  preufsischen  Eisenbahnverwaltungen 
grofse  Verluste  erlitten,  und  gerade  im  Augenblicke 
der  Fertigstellung  des  neuen  Prefswerkcs  und  der 
neuen  mechanischen  Werkstätte  die  Preise  für  Schmiede- 
stücke einen  Stand  erreicht  hatten,  welcher  für  diese 
Anlagen  zunächst  wenig  Aussicht  auf  lohnende  Arbeit 
bot.  Die  Bauten  selbst  sind  in  Bezug  auf  technische 
Leistungsfähigkeit  durchaus  günstig  ausgefallen  nnd 
wenn,  wie  zu  erwarten  steht,  in  dem  Bau  neuer  Schiffe 
für  die  Folge  die  bereits  eingetretene  Regsamkeit  fort- 
dauert, so  werden  sich  auch  für  uns  wiederum  annehm- 
bare Arbeitsobjecte  finden.  Wir  sind  jetzt  imstande, 
auch  die  größten  Schmiedestücke  in  vollständiger  Be- 
arbeitung zu  liefern,  während  mit  den  alten  Werk- 
stätten auf  einen  ernstlichen  Wettbewerb  fortan  hätte 
verzichtet  werden  müssen.  In  Zeiten,  wie  der  gegen- 
wärtigen, liegen  die  Verhältnisse  für  die  Osnabrücker 
Abtheilung  nach  wie  vor  insofern  schwierig,  als  wir 
darauf  angewiesen  sind,  nach  Möglichkeit  die  Fabrikation 
von  besser  bezahlten  Sondererzeugnissen  zu  pflegen. 
|)as  hat  uns  auch  im  abgelaufenen  Geschäftsjahre 
helfen  müssen,  und  so  ist  zu  hoffen,  dafs  unsere  Be- 
mühungen, gute  Constructionen  und  bessere  Material- 
«jualitiit  zur  Geltung  zu  briugen,  auch  in  Zukunft 
nicht  ohne  Erfolg  bleiben  werden.  Bei  aller  Schwierig- 
keit der  Lage  ist  es  doch  gelungen,  noch  einige  gute 
Anftrage  in  unseren  Specialitäten  hereinzuholen.  Aufser 
in  Schmiedestücken  hat  auch  die  Nachfrage  in  Weichen 
nnd  Feldhahnen  nachgelassen,  und  demgemäfs  hat  die 
Beschäftigung  der  betreffenden  Werkstätten  ebenfalls 
Einschränkungen  erfahren.  Sowohl  für  das  Stahlwerk 
wie  für  die  Hütte  wird  immer  mehr  erkennbar,  dafs 
diese  Betriebe  auf  die  Beschaffung  guten  und  billigeren 
Brennmaterials  angewiesen  sind,  mit  dem  die  im  Aus- 
bau befindliche  Zeche  Werne  uns  demnächst  versorgen 
wird." 

Die  Aussichten  für  die  Zukunft  schildert  der 
Bericht  wie  folgt:  „Die  Entwicklung  des  Geschäftes 
hat  sich,  wie  für  andere  Unternehmungen  der  Montan- 
industrie, auch  für  uns  im  vergangenen  Jahre  sehr 
viel  mifslicher  gestaltet  als  wir  bei  Herausgabe  unseres 
letzten  Berichtes  annehmen  zu  dürfen  glaubten.  Wenn 
es  sich  für  die  Ueherwindung  der  schon  Ende  1900 
eingetretenen  Flaue  lediglich  darum  gehandelt  hätte, 
die  über  den  gesunden  Bedarf  hinausgegangenen 
Speculutionskäufe  in  den  verschiedensten  Artikeln  der 
Eisen-  und  Stahlindustrie  abzuwickeln,  so  würde  man 
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vielleicht  schon  jetzt  auf  eine  Wiedergesundung  der 
Verhältnisse  vertrauen  k «innen.  Leider  haben  aber, 
neben  der  Uohersnannung  in  den  industriellen  Be- 
trieben, die  Folgen  der  südafrikanischen  und  chinesischen 
Wirren  nnd  noch  mehr  die  durch  die  zahlreichen  Bank- 
brüche eingetretene  Erschütterung  des  allgemeinen 
Vertrauens  die  Lage  wesentlich  verschlechtert,  und 
wir  halten  <-s  kaum  für  möglich,  beute  eine  bestimmte 
Ansicht  darüber  zu  iiufsern.  welchen  Verlauf  die  Hinge 
im  lanfenden  Rechnungsjahr  nehmen  werden.  Ks 
wird  daher  richtig  sein,  vorläufig  noch  nicht  mit  einer 
greifbaren  Besserung  zu  rechnen,  andererseits  jedoch 
an  der  alten  Erfuhrung  festzuhalten,  dafs  auf  Hegen 
Sonnenschein  folgt  und  dafs  auch  unserem  l'nter- 
nehitieu  in  absehbarer  Zeit  wieder  ein  neues  Aufblühen 
besehieden  sein  wird.** 

Die  Abschreibungen  belaufen  sieh  auf  098 009,73,//. 
Der  verbleibende  Reingewinn  von  7792*24.57  Jf  bleibt 
hinter  demjenigen  des  Vorjahres  ■  1052  000  Jf  — 
um  872  775.43  Jf  zurück.  Ks  w  urde  beantragt,  dafs 
vom  Reingewinne  überwiesen  werden:  dem  allgemeinen 
Reservefonds  38  901,23  .ff  und  einem  Betriebs-Reserve- 
fonds 50  000  .//.  Die  statntenmäfsige  Tantieme  des 
Aufsichtsraths  beträgt  18*0,80  . //  und  die  contructliehc 
Tantieme  des  Vorstandes  13  7*3.  10  .  ff.  Ferner  wurde 
beantragt,  dafs  an  Dividende  gezahlt  werden:  5  % 
auf  das  Priorität«  -  Actieukapital  von  3  150  000  .ff 
=  157  000  ,4f  und  4  l',o  auf  das  Stamioactien-Kanital  im 
Betrage  wm  12  900  000  ,  //  510  OOO  .  ff  und  <i;il's  der 
verbleibende  Rest  von  1093.14  .ff  auf  neue  Rechnung 
vorgetragen  werde. 


GalehoffiiungshUlte,  Act len verein  für  Berghau  und 
lltittenbetrieb,  überhangen  2,  Rheinland. 

Die  Einleitung  des  Beriehts  des  Vorstands  lautet: 
_Da>  Geschäftsjahr  1900  1901  hat  uns  in  unserer 
Hoffnung  auf  ein  vcrhältnifsmäfsig  günstiges  Ergebnifs, 
der  wir  in  nnserm  letzten  Bericht  Ausdruck  geliehen 
haben,  nicht  getäuscht.  Der  Rechnungsubsehlufs  ersieht 
nach  Abzug  der  allgemeinen  Unkosten  einen  tiewinn  von 
7  744  &2«,*7  Jf  gegen  10  500  323.50  ..ff  im  Vorjahre. 
Belauft  sich  hiernach  das  Minderergchnifs  auf 
2  *24  790,03  .41,  so  kann  dies  unter  Berücksichtigung 
der  Marktverhältnisse,  mit  denen  wir  zu  kämpfen 
hutten,  nicht  überraschen.  Die  Vrrtluunng  des  Marktes, 
die  im  Frühjahr  1900  anfing  *ieh  geltend  zu  machen, 
bat  weitere  Fortschritte  gemacht  und  grol'se  Ver- 
heerungen im  Erwerbsleben  angerichtet.  <>h  dieser 
Zustand  von  längerer  Dauer  sein  w  ird,  oder  ob  als- 
bald eine  Besserung  zu  erwarten,  ist  schwer  voraus- 
zusagen. Die  mannigfachen  Zusammenbrüche  auf  den 
verschiedensten  Schiefen  des  Wirtschaftslebens  haben 
bis  dahin  da-*  ohnehin  erschütterte  Vertrauen  noch 
weiter  geschädigt.  Ks  ist  wohl  nicht  zu  bezweifeln, 
riafs  infolge  des  mangelnden  Vertrauens  der  Inland- 
bedarf  in  einer  Weise  zurückgegangen  ist.  beziehent- 
lich sich  zurückgehalten  hat.  dafs  eine  weitere  Fort- 
dauer eines  solchen  Zustande»  nicht  erwartet  werden 
kann.  Wenngleich  der  Preisrückgang  sieh  sowohl  im 
Inlande  nls  auch  im  Auslände  geltend  gemacht  hat, 
so  ist  •loch  die  Nach  frage  bezw.  der  Bedarf  im  Inlande 
wesentlich  starker  zurückgegangen  als  im  Auslände. 
1'nscre  im  vorjährigen  Berichte  ausgesprochene  Be- 
fürchtung, dafs  die  zu  sehr  guten  Preisen  gethütigten 
Abschlüsse  nicht  abgewickelt  werden  würden,  hat  sich 
zu  uns«  rem  lebhaften  Bedauern  erfüllt.  Die  Käufer 
konnten  und  wollten  zu  den  hohen  Preisen  und  zu 
den  vereinbarten  Fristen  nicht  mehr  abnehmen  und 
suchten  mit  allen  Mitteln,  von  den  alten  Abschlüssen 
loszukommen,  sei  es  durch  Zahlung  eines  mäfsigen 
Reugeldes,  dos  natürlich  dem  uns  entgangenen  <iewinn 
nicht  annähernd  entsprach,  sei  es  durch  Thätigung 
neuer  Abschlüsse  und  Verschmelzung  dieser  mit  den 


alten  auf  der  Grundlage  eines  ennftfsigten  Preises. 
Dafs  es  uns  unter  den  geschilderten  Verhältnissen 
nicht  möglich  war,  uusere  Erzeugung  auf  der  Höhe 
des  Vorjahres  zu  holten,  bedarf  keiner  näheren  Dar- 
legung. Unsere  Hervorbringung  ist  in  sämmtliehen 
Erzeugnissen  mit  Ausnahme  von  Kohlen  und  Eisen- 
erzen zurückgegangen  und  es  hat  zeitweise  grofs(  r, 
mit  Opfern  verbundener  Anstrengungen  bedurft,  die 
zur  Aufrechterhaltung  eines  wirthschaftlichen  Betriebes 
erforderlichen  Arbeitsinengen  herbeizuschaffen.  Der 
Mangel  an  Arbeit  und  der  starke  Preisrückgang  sind 
aufser  in  den  geschilderten  Verhältnissen  auch  in  dem 
verstärkten  Wettbewerb  der  neuen  lothringischen 
Werke  und  in  den  schwierigen  Creditverhältnissen 
begründet.  Während  wir  im  Geschäftsjahre  1899/1900 
durchschnittlich  8  Hochöfen  betreiben  konnten  und 
die  damit  erzielte  Roheisenerzeugung  den  Bedarf  unserer 
Stahl-  und  Walzwerke  nicht  ganz  zu  decken  vermochte, 
so  dafs  wir  uns  genothigt  sahen,  fremdes  Roheisen 
zu  hohen  Preisen  hinzuzukaufen,  hutten  wir  im  ver- 
flossenen Geschäftsjahre  durchschnittlich  nur  7  Hoch- 
öfen im  Betrieb  und  waren  mit  Rücksicht  auf  den 
verminderten  Bedarf  und  auf  unsere  Verpflichtung  zur 
Abnahme  des  zur  Zeit  der  Hochftuth  von  uns  gekauften 
Roheisens  in  die  Zwangslage  versetzt,  Mitte  Marz 
1901  unseren  Hochofenbetrieb  auf  0  Oefen  zu  be- 
schränken. Wir  wollen  hierbei  nicht  unterlassen, 
hervorzuheben,  dafs  wir  bei  Aufstellung  des  Rechnungs- 
abschlusses Rücklagen  sowohl  für  die  zu  hohen  Preisen 
gekauften  Rohstoffe,  insbesondere  Roheisen  und  Krze, 
wie  auch  für  eingegangent  Lieferungsverflichtungen 
gebildet  haben. 

Haben  wir  bis  jetzt  nur  wenig  Erfreuliches  zu 
berichten  gehabt,  so  begrüfsen  wir  andererseits  die 
am  1.  Juni  1901  endlich  erfolgte,  von  uns  seit  Jahren 
geforderte.  Einführung  eines  ermäfsigten  Tarifs  für 
den  billigeren  Bezug  der  Minetteerze  mit  lebhafter 
Genugthuuug:  durch  diese  Mafsnahmc  der  Königlichen 
Staatseisenbnbuverwaltuug  sind  wir  in  die  Lage  ver- 
setzt, Minetteerze  aus  unseren  eigenen,  in  sehr  günstiger 
Entwicklung  sich  befindlichen  Gruben  in  grofserem 
l'ui fang  als  seither  zu  verhütten  und  den  Betrieb  der 
Erzgruben  zu  verstärken.  Die  günstige  Lage  unseres 
Erzgruben  besitzen  in  Verbindung  mit  unserer  grofsen. 
werthvollen  Kohlenberechtsauie  läfst  uns  hoffen,  dafs 
wir  auch  über  schwere  Zeiten  hinwegkommen  werden." 

Der  Verein  beschäftigte  am  MO.  Juni  1901  aus- 
scbliefslieh  der  bei  der  Rasenerz-  und  gemeinschaft- 
lichen Miuette  -  Gewinnung  sowie  der  auswärts  mit 
Aufstellungsarbeiten  beschäftigten  Leute,  an  Beamten 
und  Arbeitern  135M0  gegen  13  640  am  Schlüsse  des 
Vorjahres.  Die  Zahl  der  auswärts  mit  Anfstellungs- 
nrboiten  beschäftigten  Arbeiter  bezifferte  sich  um 
30.  Juni  11*01  uuf  294  gegen  392  zu  derselben  Zeit 
des  vorhergegangenen  Jahres.  Die  Einnahme  für  ver- 
kaufte Erzeugnisse,  das  ist  der  l'msatz.  betrug  im 
Jahre  19O0, 1*N  »1  53*10343,34  Jf  gegen  55741  794,47  Jt 
im  Vorjahre.  An  Lohnen  und  Gehältern  wurden 
1H 53*924,03  .//  gegen  JH4GGG;M,H2 .«  im  Vorjahre 
bezahlt. 

Im  abgelaufenen  Geschäftsjahre  wurde  bezahlt:  an 
Staats  -  Einkommensteuer  2O0  30O  ai,  nn  Gemeinde- 
Einkomuiensteuer  :;*2öH0  ,Jt ,  an  Gewerbesteuer 
1»»:1ho7.07«#,  an  Grand-  und  Gebändesteuer  .34 777,22  Jf. 
an  Beiträgen  zur  Arbeiterkranken-  und  Pensionskusse 
112001  ,u ,  an  Beiträgen  zur  Kntippschaftskassc 
2101:15,02  .  H ,  nn  die  rheinisch -westfälische  Hütteu- 
und  Walzwerks  Berufsgenossenschnft  (Beitrag  Tür  das 
Kalenderjahr  l!HKh  1 10 242.1  \n  .ß.  an  die  Knappschaft*- 
Berufsgenossenschaft  (Beitrag  für  das  Kalenderjahr 
190O)  121011,14.//,  an  die  Invnliditäts-  und  Alters- 
versicherung* -  Anstalt  115  959.22  Jf.  ,  iusgesnmmt 
15U2  419.35  .H  gegen  1 275  039,75  ,H  im  Vorjahre, 
mithin  ein  Betrag,  der  *,35  %  des  Artienkapitals 
gegen  7,*  >  im  Vorjahre  gleichkommt 
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1  Janaar  1904. 


fndust fit'Ht  Hu n d&cha u. 


Die  Erzeugung  stellte  sich  wie  folgt: 
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3oö99o 

322  3»W 
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:m  953 
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Walzwerks  •  Erzeugnisse 

in  Eisen  und  Stahl  . 

310  375 

2»i*  1552 

M  aschinen,  Dampfkessel, 
Brücken,  Gufswuarcn 

u.s.w   415  015        45  778 

Ks  wurde  vorgeschlagen,  aus  «Ji-m  sich  ergehenden 
'iewinn  vi»n  7  744  52ti,H7  .ff  für  Abschreibungen 
;4i)0<xni  ,ff  zu  entnehmen  und  <l»» rt  nntor  Hinzurechnung 
des  Gewinn  Vortrages  aus  dem  Vorjahre  in  der  Höhe 
von  20S 522,20  . «  verbleibenden'  Reingewinn  von 
3  553049,13  wie  folgt  zu  verwenden:  Dividende 
und  zwar  :  '2'  -i  auf  die  nin  31.  Drrember  znrück- 
gezahlten  restliehen  4"»0O0OO  ,h  Priorität*  -  Actien 
L*-  B  -  1 1  -2 54 2o  ",4  auf  die  um  l.  Muli  I9O0 
vorhanden  gewesenen  135ooiM<0  .ff  .Vitien  I,»  A  — 
•27<»hm>ö  ,H.  lo%  auf  die  am  1.  .lannar  l9o|  neu 
begebenen  4  5»«OOiio  .ff  A-tien  L«  A  ^  45ooiio  .V 
Vortrag  auf  neue  Rechnung  290  549,13  • 

I-angs<-heder  Walzwerk  und  Verzlukerelen,  Actlen- 
gesellschaft  in  Langschede  r.  d.  Ruhr. 

I>er  Geschäftsbericht  für  19tKJ  1901  weist  darauf 
bin.  daf*  zu  den  Ii  runden  allgemeiner  Natur,  welche 
den  derzeitigen  wirthschaftlichcn  Niedergang  erklaren, 
für  die  Eisenindustrie  und  insbesondere  für  die  weiter 
verarbeitenden  Werke  noch  Frsarhen  sueeieller  Art 
sich  gesellen,  und  zwar  stellt  sieh  als  eine  solche  in 
der  Hauptsache  das  viellirklagte  MiNverhältnifs  zwischen 
dem  Preise  des  Rohmaterials  und  dem  des  Fertig 
productc*  dar.  Weiterhin  habe  sieh  für  das  Werk  von 
ungünstigem  Kinflufs:  erwiesen,  dafs  durch  die  im  vorigen 
Beruht  erwähnten  und  im  laufenden  Geschäftsjahr  zur 
Ausführung  gelangten  Vergrofserungen  der  Anlage  eine 
ÜDgere  Betriebsstörung  bedingt  war.  so  dafs,  abgesehen 
von  der  ungünstigen  Geschäftslage,  die  Produrtion 
nicht  unerheblich  hinter  der  vorjährigen  zurückbleiben 
muffte.  Wahrend  bei  normalem  Geschäftsgang  und 
anter  Berücksichtigung  der  durch  die  Vcrgröfserung 
bedingten  l'rodnrtionserweiternng  das  vorgekanffe  Roh- 
material etwa  der  Production  eines  Jahres  entsprochen 
haben  würde,  werde  das  (Jtiantum  angesichts  der  ge- 
schilderten l "iiistände  erst  itn  Dcreiuber  1901  verarbeitet 
«ein.  Auch  bei  der  Abtheilung  fiir  Verzinsung  Belsen 
-owohl  Beschäftigung  wie  Preise  zu  wüiiselieu  übrig. 
Kbehso  hatte  das  Rothcnfcldcr  Werk  unter  der  l'ngunst 
d<-r  Verhältnisse  zu  leiden,  indem  auch  dieses  mit  einem 
groi'sen  Bestand  an  Blechen  und  Walzeisen  zu  den 
damaligen  hohen  Preisen  in  das  neue  Jahr  eintrat 
ond  die  Preise  für  seine  Fabrir.itc.  insbesondere  was 
die  gew  ähnliche  Handelswanre  anbelangt,  stark  zurück- 
fingen.  Das  Rothenfelder  Werk  sei  gerade  in  der 
jüngsten  Zeit  zur  Fabricatien  einer  Reihe  lohnender 
Specialartikel  übergegangen,  welche  gi<h  gut  einführen 
nnd  eine  gute  Zukunft  versprechen,  auch  sei  das».  Ibe 
ohne  irgendwelche  Verpflichtungen  für  den  Bezug  von 
Rohmaterial  in  das  neue  Geschäftsjahr  eingetreten. 

Ks  ergiebt  sich  nach  Abzug  eines  Reugeldes,  und 
ler  Abschreibungen  ein  Betrag  von  44041.12./..  ein 
Verlust  von  iHOtMiö.tU  .H,  so  dafs  nach  Ahsi.rbirting 
•ler  Reserven  im  Gcsaniuitbetragc  von  72  401,39  ,ff 
nnd  des  vorjährigen  Vortrags  von  15  72N.92  ,«  ein 
Verlust-Saldo  von  101  534.70  Jf  zum  Vortrag  aufs 
neue  Jahr  gelangt. 


Masrhincnbau-Actlengeaellftchaft  rorm.  Gebr.  Klein 
in  Dahlbrach. 

An  Maschinen  wurden  im  Geschäftsjahre  1900 Ol 
(actiirirt:  in  Dahlbruch  für  3  033  23O  ,H,  in  Riga  für 
1  441  775  ,U.  Wenn  das  Werk  auch  einen  Brutto- 
überschitls  von  75114*2.03..«  erzielt  hat,  wird  doch 
vorgeschlagen,  von  der  Vcrtheilung  einer  Dividende 
abzusehen  und  die  durch  nothwendige  umfangreiche 
Neubauten,  sow  ohl  in  Dahlbruch  als  auch  in  Riga  ge- 
schwächten Betriebsmittel  durch  Ausgabe  von  500 000 
neuer  Actien  zu  stärken. 


OsnabrBcker  Kupfer-  and  Drahtwerk. 

Der  Bericht  des  Vorstandes  über  das  Geschäfts- 
jahr l!HH»;l!«o)  lautet  in  -ler  Hauptsache :  .Nachdem 
unsere  Verkaufs). reise  seit  Juli  1WW  bis  August  1900, 
also  wahrend  2  Jahren  ein  fast  gleichmäfsigts  Steigen 
um  etwa  70  bis  HO  ,H  die  Tonne  erfahren  hatten. 
!  folgte  mit  Januar  1901  ein  plötzlicher  Sturz  um  30  ,H 
die  Tonne,  w  elcher  durch  billigeres  Rohmaterial  leider 
nicht  ausgeglichen  wurde.  Den  letzten  Abschlufs  in 
Knüppeln  hatten  wir  gemeinsam  mit  den  übrigen  Drnht- 
wetken  im  September  1H99  zur  Lieferung  bis  Knde 
looo  gemacht.  Infolge  der  grolsen  (iesehäftslosigkeit 
gegen  Knde  UHU»  und  Anfang  19o|  haben  wir  die 
gekauften  Mengen  nicht  bis  dahin  aufbrauchen  können, 
sondern  noch  etwa  2000  t  ins  Jahr  19ol  hinühernehmen 
müssen.  Auf  diese  Menge  ist  uns  allerdings  ein  Nach- 
lafs  bewilligt  worden,  doch  haben  wir  diesen  zum  Theil 
au  unsere  Kundschaft  opfern  müssen.  Auf  das  Julius 
ergehnifs  hatte  «lies  einen  unheilvollen  Kintlufs.  Wahrend 
I  das  erste  Halbjahr  noch  einen  guten  Gewinn  brachte, 
der  eine  kleine  Dividende  erwarten  liefs,  schliefst  das 
ganze  Geschäftsjahr  mit  einem  Verlust  von  1H »73.21  Jf. 
Durch  das  fast  vollständige  Darniederliegen  des  Draht- 
geschiitis  im  vergangenen  Winter  geriethen  die  Draht- 
werke  in  ein«  iuifserst  schlimme  Lage.  Die  Intcr- 
haltung  der  grofsen  Vorräthe.  die  nothwendige  Ki:i- 
schrünkung  der  Betriebe  um  einen  oder  mehrere  Tage 
in  der  Woche,  das  vollständig  verschwundene  Ver- 
trauen in  eine  baldige  Wiederkehr  besserer  w  irthschnft- 
.   lieber  Zustände  machten  die  Lage  immer  verwickelter. 

Wir  haben  uns  um  die  Auslandsgeschäfte  nicht  sonder- 
j  lieh  beworben,  sondern  vorgezogen,  mit  beschränktem 
'  Betriehe  auf  Lager  zu  arbeiten  und  den  vermehrten 
j  Frühjnhrshcdnrf  abzuwarten,  um  dann  unsere  Vorriithe 
!  im  Itilande  zu  verwerthen.    Dies  ist  auch  gelungen, 
i  Seit   Februar  1901   hat  der  Versand  fast  stetig  zuge- 
nommen.  I  nsere  Vorriithe  sind  gegenwärtig  unter  das 
,  normale  Mufs  zusammengeschmolzen  und  am  I.  Juli  1901 
den  Markn  crhältnissen  entsprechend  niedrig  bewerthet 
worden.  —  Im  Kupfergeschäft  ist  die  Concurrenz  gröfser 
geworden;  die  Verbünde  in  den  verschiedenen  Artikeln 
sind  theil»  bereits  aufgelöst,  theils  sind  sie  so  locker  ge- 
fügt, dafs  sie  nur  nothdnrftig  zusammengehalten  werden, 
i  So  können  in  einzelnen  F.rzeugnissen  die  Preise  nicht 
hoch  kommen,  in  anderen  werden  wenigstens  die  Selbst - 
,  kosten   erzielt.     An    Kisen-    und  Kupteierzcngnissen 
'  w  urden   7")<HI  t   gegen  97H7  t   im   Vorjahre   v  ersandt. 
Aufträge  sind   im  laufenden  Geschäftsjahre  in  ziem- 
licher Menge  hereingekommen.    In  Stiften  werden  wir 
regelinäfsig  durch  die  gemeinsame  Verkaufsstelle  ver- 
sorgt.   Seit  I.  Juli  1901  hat  si'-h  der  Versand  auf  nor 
tmilcr  Hohe  gehalten:  es  hm  allerdings  hier  und  da 
eines  Preis«. \> fers  bedurft,  doch  haben  die  letzten  Monate 
immer  m»  h  mit  einem  niäfsigeu  Gewinn  abgeschlossen. 
Wie  das  Geschäft  sieb  weiter  entwickeln  wird,  darüber 
i  Iii  Ist  sich  zur  Zeit  nichts  sagen.    Der  Preis  der  Knüppel 
l   ist  zwar  von  seinem  hoch-ten  Stande  um  etwa  30"i. 

heruntergegangen,  doch  ist  «labei  trotz  Ausfuhrv  ergütung 
!  ein  gewinnbringendes  Ausfuhrgeschäft  nicht  möglich.* 
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InduatriflU  Rundschau. 


«1.  Jahrg.  Nr.  t. 


Phoenix,  Actlen-biesellscuaft  für  Bergbau  und 
Huttenbetrieb  zu  Laar  bei  Ruhrort» 

Aus  dein  Bericht  der  Direction  über  das  Jahr 
1900  1901  theilen  wir  Folgend«-«  mit:  „Die  ungünstige 
Wendung  der  geschäftlichen  Lage,  über  die  wir  in 
der  vorjährigen  General  •  Versammlung  schon  berichten 
mufsten,  hat  sich  noch  über  Erwarten  verschärft.  Mangel 
an  Speeificatioticn  und  fortwährendes  Sinken  der  Preise 
kennzeichneten  das  Geschalt.  Dazu  kam.  dafs  die  zur 
Zeit  der  hohen  Conjunctur  abgeschlossenen  Verkäufe  zum 
grofsen  Theil  nicht  zur  Durchführung  kamen  oder  doch 
nur  mit  starken  Nachlassen  im  Preise  und  Ausdehnung 
der  Lieferzeiten  zur  Ausführung  gebracht  werden 
konnten,  während  die,  zur  Deckung  des  den  Verkäufen 
voraussichtlich  entsprechenden  Bedarfs,  angekauften 
Rohmaterialien  und  Halbfabricnte  rechtzeitig  in  Empfang 
genommen  werden  mufsten,  da  die  Verkäufer  auf  Ab- 
nahme bestanden  und  nur  in  wenigen  Füllen  ein  Ent- 
gegenkommen zeigten.  Die  Folge  davon  war,  dafs, 
während  auf  der  einen  Seite  der  Betrieb  wegen  Mangel 
an  Aufträgen  eingeschränkt  werden  mufste  und  somit 
der  Verbrauch  an  Rohmaterialien  abnahm,  auf  der 
anderen  Seite  die  Magazin-Bestände  sehr  bedeutend 
zunahmen  und  mit  Preisen  belastet  wurden,  die  der 
Conjunctur  nicht  mehr  entsprachen.  Diese  Verhält- 
nisse trafen  uns  um  so  schwerer,  als  die  im  Jahre 
vorher  begonnenen  grofsen  einbauten  und  Neubauten 
viel  später  als  ursprünglich  in  Aussicht  genommen 
fertig  wurden,  weil  fast  alle  Maschinenfabriken  mit 
ihren  Lieferungen  weit  zurückbliehen.  Besonders  durch 
die  verspätete  Fertigstellung  der  neuen  Hochofenanlage 
zu  Laar  wurden  wir  in  doppelter  Weise  geschädigt, 
da  nicht  nur  die  angekauften,  für  den  Betrieb  nöthigen 
Erze  aufgestapelt  wurden,  sondern  auch  der  Ausfall 
an  Roheisen  durch  Zuküufe  zu  hohen  Preisen  ausge- 
glichen werden  mufste.  Durch  alle  diese  Umstände 
wurden  wir  gezwungen,  nicht  nur  bedeutende  Ab- 
schreibungen auf  die  vorhandenen  Magazin-Bestände 
vorzunehmen,  sondern  auch  grofse  Beträge  zurückzu- 
stellen, um  die  auf  Grund  der  früher  abgeschlossenen 
Lieferungs-Verträge  noch  zu  empfangenden  bedeutenden 
Quantitäten  an  Erzen,  Roheisen  u.  s.  w.  zu  Werthen 
in  die  Mugazine  eingehen  zu  lassen,  die  der  heutigen 
Geschäftslage  entsprechen.  Wir  haben  zu  diesem 
Zwecke  die  Summe  von  3  201  »54,60  M  zurückgestellt 
und  unter  die  Creditoren  aufgenommen,  und  wird  die- 
selbe im  Laufe  dieses  Jahres  im  Verhiiltnifs  der  Ab- 
wicklung der  Lieferung*- Verträge  wieder  verschwinden. 

Die  Production  unserer  Werke  erreichte  die  vor- 
jährige bei  weitem  nicht.  Die  Nachfrage  liefs 
schon  im  1.  Semester  derartig  nach,  dafs  wir  unsere 
Betriebe  einschränken  mufsten.  namentlich  wurden 
Unten-  Stahl-  und  Pnddelwerke  in  erster  Reihe  davon 
betroffen.  Mit  Beginn  des  Jahres  1901  besserten 
sich  die  Verhältnisse  soweit,  dafs  wir  allmählich 
den  Stahl  werksbetrieb  in  Laar  wieder  verstärken 
konnten.  Damit  nahmen  auch  die  Roheisen-  Vorrat  he 
ab.  und  wir  konnten  in  Laar  den  neuen  Hochofen  V 
am  1.  Mai  1901  anblasen.  Das  Puddelwerk  in  Laar 
haben  wir  leider  inzwischen  ganz  kalt  stellen  müssen, 
während  in  Hamm  der  Betrieb  zunächst  auf  10  Oefen 
redneirt  bleibt,  in  Nachrodt  aber  wieder  15  anstatt 
10  und  in  Lippstadt  6  anstatt  5  im  Feuer  stehen. 
Das  Martiuwerk  in  Eschweiler-Aue  kann  leider  immer 
noch  nur  mit  1  Ofen  betrieben  werden,  weil  sich  sonst 
der  Block-Voi-rath  zu  sehr  häufen  würde.  Der  Betrieb 
auf  unseren  Eisensteingruben  in  Nassau  wurde  im  ver- 
gangenen Jahre  weiter  eingeschränkt.  Die  Gesammt- 
förderung  betrug  18  081  t  gegen  27  Kirt  t  im  Vorjahre. 

Aul  Grube  Steinberg  bei  Rümeliiißeq  wurden 
121  »575  t  Eisenstein  gewonnen,  gegen  1-10  41*5  t  im  Jahre 
|h<«(  l!H)0,  und  femer  auf  Grube  Carl  Lueg  bei  Fentsch 
in  Lothringen  18Ü  150  t  gegen  118  014  t. 

Die  Leistungsfähigkeit  dieser  Gruben,  die  zur 
Hälfte  nns,  zur  anderen  Hälfte  der  Gutchoftnungshütte 


gehören,  konnte  nicht  voll  ausgenutzt  werden,  weil  es 
infolge  der  Einschränkung  der  Hochofen-Betriebe  in 
Luxemburg  und  Lothringen  an  Absatz  mangelte.  Nach- 
dem inzwischen  die  langerstrebten  ermäßigten  Erz- 
tarife  eingeführt  sind,  werden  grofsen-  Mengen  nach 
Rheinland-Westfalen  bezogen,  und  auch  wir  haben  uns 
auf  stärkere  Verarbeitung  eingerichtet  (im  vorigen 
Jahre  bezogen  wir  bereits  50  122  t  gegen  82  260  t  im 
Jahre  1899  1900),  ho  dafs  wir  wohl  auf  eine  bessere 
Rente  aus  den  dort  angelegten  Kapitalien  rechnen  können. 
Leider  hat  der  Herr  Minister  die  Einführung  des  Erz- 

|  tarifs  nacli  den  Rheinhäl'en  noch  immer  abgelehnt,  so 
dufs  wir  unsere  günstige  Lage  nicht  voll  ausnutzen 
können.  Wir  müssen  daher  mit  doppelter  Energie  auf 
die  Kanalisation  der  Mosel  hinwirken. 

Auf  Zeche  Westende  hat  die  Förderung  wiederum 
zugenommen:  sie  betrug  380  771.3  t  in  303  Arbeits- 

|  tagen,  gegen  339  763,3  t  in  300  Arbeitstagen  im  vorigen 

I  Jahre.  Da  diese  Zeche  nicht  in  der  J-age  war,  uns 
unseren  Bedarf  an  feinen  Kokskohlen  ganz  zu  liefern, 
und  auch  das  Kohlcn-Syndieat  den  Rest  nicht  abgeben 
konnte,  so  mufsten  w  ir  dazu  übergehen,  Förderkohlen, 
wie  sie  aus  der  Grube  kommen,  zu  brechen  und  zu 
mahlen.  In  Zukunft  werden  wir  nach  Möglichkeit 
nur  Siebproducte  herstellen,  die  ganz  feinen  direct 
als  Kokskohlen  verwenden,  die  gröberen  waschen  und. 
soweit  uns  noch  Kokskohlen  fehlen,  vermählen.  Auf 
diese  Weise  denken  wir  die  eigene  Förderung  in  weit 
stärkerem  Mafse  als  bisher  -  selbst  zu  verbrauchen. 
An  Koks  wurden  auf  Zeche  Westende  producirt  57167  t 
gegen  35  684  t  in  189»  litt K),  und  an  Ziegelsteinen 
3  637  900  Stück,  gegen  3  907  975  Stück.  Der  Absatz 
hatte  auch  hierin  wesentlich  nachgelassen.  Die  Roh- 
eisenproduetion  litt  besonders  in  Laar  vielfach  unter 
bedeutenden  Betriebsstörungen.  In  Laar  wurden  er- 
blasen  128  200  t  Thomaseisen  und  6181 1  Ferrotnangan, 
in  Summa  134  381  t  gegen  101541,5  im  Vorjahre. 
Die  Hütte  zu  Berge-Borbeck  producirte  59  462  t  gegen 
78  059  t  im  Vorjahre.  In  Kupferdreh  producirten  wir 
31  454  t  Gießerei-Roheisen  gegen  30  711  t  im  Vorjahre. 
Im  ganzen  wurden  also  219  116  t  Roheisen  und  6181  t 
Ferromangan.  gegen  210  311.8  t  Roheisen  im  Vorjahre 
erzeugt.  Es  waren  auf  sämmtlichen  Werken  zusammen 
81.5  Puddelöfen  in  Betrieb,  gegen  40,05  im  vorher- 

!  gehenden  Jahre,  und  wurden  30268  t  Puddelluppen. 

j  gegen  53  11*6  t.  producirt.  Schweifs-  und  Wärmöfen 
waren  40,4  gegen  44,51  in  Betrieb.     Bei  den  einge- 

j  schränkten  Betrieben  nahm  die  Erzeugung  von  Rohstahl 

I  wesentlich  ab  und  producirte  die  Hütte  zu  Laar  nur 
196  376  t  Thomasstahl  sowie  63  705  t  Martinstahl,  gegen 
21»  758  t  Thomasstahl  und  77440  t  Martinstahl  im  Vor- 
jahre. l*ie  Hütte  zu  Eschweiler- Aue  erzeugte  nur 
27  816  t  Martinstahl,  gegen  38  352.4  t.  so  dafs  die  Ge- 
sammt-Production  an  Stahl  287  »27 1  betrug  gegen 
335  550.4  t  im  Vorjahre.  An  fertigen  Fabricaten  stellte 
die  Hütte  zu  Laar  her:  Eisen-  und  Stahlfabrii  ale  140  551 1 
gegen  146  100  t,  Gufsstücke  9096  t  gegen  1 1  964  t,  im 
ganzen  149647  t  gegen  158064  t.    An  Stablknüppeln, 

'  Stahlplatinen  und  Breitstahl  wurden  62  073  t  abgegeben, 
gegen  77  214  t,  und  an  Rohblöcken,  vorgewalzten 
Blöcken  und  Brammen  19  286  t,  gegen  89  412  t.  Die 
Hütte  zu  Eschweiler-Aue  lieferte  24  982,5  t  fertige 
Waaren,  gegen  37  328.2  t,  und  setzte  an  Halbfabricaten 
432.4  t  ab.  gegen  1834  L  Die  Werke  zu  Hamm. 
Nachrodt,  Lippstndt  und  Belecke  producirten  an  Halb- 
fabricaten 14»,84».6  t  gegen  164  312  t  und  an  fertigen 
Waaren  1 1 5  8»9.6  t  gegen  126  520  t.  Demnach  betrug 
die  Gesammtproductiou  des  Phönix  an  fertigen  Waaren 
290  52».  1  gegen  321  »12,2  t  im  Jahre  vorher.  An 
feuerfestem  Material  lieferte  die  Hütte  zu  Eschweiler- 
Aue  247»  t,  gegen  2794  t.  und  die  Hütte  zu  Laar 
6008  t  gegen  7450  t. 

In  dein  abgelaufenen  Geschäftsjahre  beschäftigte 
die  Gesellschaft  durchschnittlich  10  987  Meister  und 
Arbeiter,  gegen  10  649  im  Vorjahre,  und  zahlte  an 
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Löhnen  and  Gehältern  13  606724,12  Jt,  gegen 
13  682  439.6«  .W,  d.  i.  pro  Kopf  1238,35  Ji.  gegen 
12H4.85  Jf.  Die  Beitrage  der  Gesellschaft  zur  Unfall- 
Versieherungs-Genossenschaft,  zu  den  Kranken-  und 
Invalidenkasscn  sowie  zur  Invalidität«-  und  Alters- 
versicherung der  Beamten  und  Arbeiter  beliefern  sieh 
im  ganzen  anf  483  714,16  Ji,  gegen  446  057.88  Ji 
im  Vorjahre.  An  Staats-  und  Communalsteucrn  wurden 
4W677.11  <<*  bezahlt,  gegen  486  582,87  Ji  im  Vor- 
jahre. 

Am  1.  Juli  1901  lagen  noch  122  477  t  Aufträge 
an  Halb-  und  Ganz-Fabricaten  vor,  gegen  255  320  t 
am  1.  Juli  1900.  Die  geschäftliche  Lage  bat  sich 
seit  dem  1.  Juli  1901  noch  nicht  gebessert.  AVenn 
auch  in  den  meisten  Artikeln  Arbeit  vorhanden  ist, 
so  sind  die  Preise  doch  auf  einen  Stand  gesunken, 
dafs  von  Gewinn  kaum  die  Rede  sein  kann.  Wir 
wollen  hoffen,  dafs  allmählich  das  Vertrauen  wieder 
zurückkehrt  und  dafs  dann  auch  eine  Besserung  der 
geschäftlichen  Lage  eintreten  wird." 

Es  beläuft  sich  der  Rohgewinn  einschliefslich 
des  Vortrages  ans  dem  vorigen  Geschäftsjahre  von 
118440,37  Ul  sowie  der  verjährten  Dividende  im 
Betrage  von  86  535  Ji  anf  4304076,08  M.  wovon 
die  Genera] -Unkosten  mit  460404,88  .«  in  Abzug 
kommen,  so  dafs  3  843  671.20.«  nix  Gewinn  übrig 
bleiben.  Hiervon  sind  verwendet:  zu  Abschreibungen 
anf  Immobilien  und  Dienstmuterial  2  524  535,80  Ji, 
von  dem  verbleibenden  Gewinn  von  1 819 135,40  Ji 
kommen  für  vertrngsmäfsige  Tantiemen  in  Abzug 
48062,55  Ji,  so  dafs  ein  Reingewinn  von  1  271  072,85  Jf 
bleibt.  Es  wird  vorgeschlagen,  hiervon  4  "je  Dividende 
auf  das  Actienkapital  von  30  000  000 .  *  mit  1  2*10000  Jt 
zu  vertheilen  und  den  Rest  mit  71  072,85  Ji  auf  neue 
Rechnung  vorzutragen. 

(Talon,  Actlen-Gesellschaft  für  Bergbau,  Eigen* 
und  Stahl- Industrie  in  Dortmund. 

L'eber  die  Lage  der  Eisenindustrie  bemerkt  der 
Vorstandsbericht  für  1900/1901: 

„In  der  recht  günstigen  Entwicklung  der  Eisen- 
usd  Stahlindustrie,  über  welche  in  den  beiden  vorauf- 
gegangenen Geschäftsjahren  berichtet  werden  konnte, 
ist  leider  ein  jäher  Umschwung  eingetreten.    Die  er- 
hebliche Mehrproduction  der  deutschen  Werke  in  den 
letzten  Jahren  ist  vorwiegend  im  Inlande  aufgenommen 
worden.     Der  Zunahme  der  deutschen  Roheisenpro- 
dnetion  von  7402717  t  im  Jahre  1898  auf  8351  742  t 
im  Jahre  1900  steht  eine  Abnahme  der  Ausfuhr  an 
Erzeugnissen  der  deutschen  Eisen-  und  Stahlindustrie 
in  demselben  Zeitraum  von  1626221  t  anf  1537  692  t 
gegenüber.    Das  Nachlassen  der  Nachfrage  auf  dein 
deutschen  Markte  mufste  unter  diesen  Umständen  ver- 
bangnifsvoll  wirken,  weil  es  nach  der  längere  Zeit 
hindurch    stattgehabten   Verminderung   der  Ausfuhr 
eicht  möglich  war,  den  Ueberschufs  der  Production 
über  den  Uedarf  des  Landes  rasch  nach  aufsen  abzu- 
steigen.   Aufserdem  stellte  sich  aber  sehr  bald  heraus, 
dafs  zur  Zeit  der  hohen  Conjunctnr  sowohl  die  Händler 
wie  die  selbstverbrauchenden  Fabricanten  in  Deutsch- 
land Rohstoffe  weit  über  ihren  Bedarf  hinaus  gekauft 
harten,  so  dafs  weder  die  Einen,  noch  die  Anderen  in 
der  Lage  waren,  auch  nur  annähernd  den  Abmachungen 
ratsprechend  abzunehmen.    Diesen  Zuständen  gegen- 
über aar  die  deutsche  Eisenindustrie  in  einer  überaus 
tni/slichen  Lage.    Die  Rohstoff-Syndicate  für  Kohlen, 
Koks,  Erze  u.  s.  w*.  hatten  ihre  Preise  zu  guten  Zeiten 
ftark  erhöht  and   Abschlüsse  für  längere  Dauer  mit 
ihren  Abnehmern  getliätigt;  die  aufs  erhall»  der  Svndicate 
»lebenden  Unternehmungen  waren  dem  Beispiele  rasch 
gefolgt    Das  Kohlen-Syndicat  war  nicht  in  der  Lage, 
«Jen  angemeldeten  Bedarf  der  Werke  an  Kokskohlen 
n  beschaffen;  es  verminderte  daher  die  Zuweisungen 
un  20  7»  und  erhöhte  die  Preise  nm  25  V  Dem 


Koks-Syndicat  gelang  es,  bei  seinen  Abnehmern,  die 
für  das  Jahr  1900  die  Tonne  mit  14  abgeschlossen 
hatten,  bei  dem  Abschlufs  für  1901  einen  Durchschnitts- 
preis von  17  Jf  für  beide  Jahre  durchzusetzen  —  es  er- 
höhte also  die  Preise  für  1901  auf  20..*  für  die  Tonne  -  ; 
auch  das  Siegerländer  Eisenstein-Sjndicat  verkaufte 
Erze  nur  für  die  Dauer  des  ganzen  Jahres  1901  und 
zu  erheblich  erhöhten  Preisen.  '  Es  war  also  der  ge- 
sammte  Bedarf  der  Eisen-  nnd  Suhl  werke  an  Roh- 
stoffen für  einen  hochgespannten  Betrieb  zu  hohen 
Preisen  für  das  Jahr  1901  längst  eingekauft,  als 
Mitte  1900  der  Rückschlag  in  der  Eisenindustrie  ein- 
trat. Um  die  Werke  nothdürftig  zu  beschäftigen, 
mufsten  bald  Ausfuhrgeschäfte  zu  Preisen  übernommen 
werden,  die  bei  den  hohen  Rohstoffpreisen  die  Selbst- 
kosten nicht  deckten,  wenn  auch  ein  Theil  der  Syndieate, 
besonders  das  Kohlen-Syndicat,  durch  Gewährung  von 
Ausfuhr- Vergütungen  den  Abschlufs  solcher  Geschäfte 
erleichtert  hat.  In  weit  grösserem  Umfange  mufsten 
aber  von  der  Eisenindustrie  den  Abnehmern  Er- 
leichterungen in  den  verschiedensten  Formen  bewilligt 
werden,  um  ihnen  die  Unterbringung  wenigstens  eines 
Theiles  der  gekauften  grofsen  Mengen  zu  ermöglichen ; 
besonders  vom  Träger-  und  Halbzeug-Syndicat  sind 
hierfür  ganz  erhebliche  Summen  bereitgestellt  worden. 
Sehr  erschwert  wurden  die  auf  die  Aufrechtcrhaltung 
ihrer  Betriebe  gerichteten  Bestrebungen  der  Werke 
durch  den  Umstand,  dafs  fast  gleichzeitig  mit  dem 
eintretenden  Umschwung  einige  nen  erbaute  Werke 
im  südwestlichen  Deutschland  mit  ihrer  grofsen  Pro- 
duction auf  den  Markt  kamen.  Diese  Werke,  die  zu 
guter  Zeit  erhebliche  Mengen  an  Halbzeug  und  Trägern 
verkauft  hatten,  haben  durch  ihre  oft  wiederholten, 
in  den  Zeitungen  angekündigten  Zwangsverkäufe,  mit 
welchen  sie  gegen  Bäumige  Abnehmer  vorgingen,  viel 
zur  Verschlechterung  des  Marktes  beigetragen." 

Im  Bericht  keifst  es  dann  ferner:  „Die  Hülten- 
|  betriebe  der  Union  wurden  durch  diese  Zustände  be- 
|  sonders  ungünstig  becinflufst,  einestheils.  weil  sie  auf 
den  Ankauf  des  überwiegend  gröfsten  Theils  der  ver- 
brauchten Rohstoffe  angewiesen  waren,  und  anderer- 
seits, weil  es  aufserordentlich  schwierig  war,  die  weit- 
verzweigten Betriebe  den  so  plötzlich  voränderten 
Verhältnissen  anzupassen.  Trotz  der  auch  von  der 
Union  ihren  Abnehmern  mit  grofsen  Opfern  bewilligten 
ganz  erheblichen  Erleichterungen,  und  trotz  verhältnifs- 
!  mäfsig  starker  Ucbernahme  von  Aufträgen  für  die 
j  Ausfuhr,  mufsten  bald  umfassende  Betriebsein- 
schränkuugen  in  den  Walzwerken  durchgeführt  werden, 
die  eine  entsprechende  Herabminderung  des  Verbrauchs 
an  Roheisen  und  Halbzeug  unmittelbar  zur  Folge 
hatten.  In  der  zweiten  Hälfte  des  Jahres  1899  und 
Anfang  1900  konnte  die  Nachfrage  nach  Halbzeug 
auch  nicht  annähernd  befriedigt  werden;  unter  dem 
Einflüsse  dieses  lang  andauernden  Mangels  kauften 
sowohl  die  Händler  wie  die  Halbzeug  verarbeitenden 
Werke  so  grofse  Mengen,  dafs  der  Bedarf  über  ein 
Jahr  hinaus  gedeckt  war.  Die  Union  konnte  sich 
jedoch  an  diesen  langsichtigen  und  gewinnbringenden 
Verkäufen  nicht  betheiligen,  weil  das  Dortmunder 
Werk  alles  nicht  selbst  verarbeitete  Halbzeug  an  die 
Werke  in  Horst  und  Henrichshütte  abgeben  mufste, 
deren  bisherige  Lieferanten  bei  der  stürmischen  Nach- 
frage versagten.  Als  nun  der  Umschwung  erfolgte 
und  die  Beschäftigung  der  Werke  in  Horst  und 
Henrichshütte  zurückging,  wurde  der  Betrieb  des 
Dortmunder  Stahlwerks  aufs  empfindlichste  benach- 
teiligt, weil  ein  Absatz  des  von  Horst  und  Henrichs- 
hütte  weniger  abgenommenen  Halbzeugs  auf  dem 
äufseren  Markte  nicht  mehr  möglich  war.  Es  mufste 
daher  die  Stahlerzeugung  in  Dortmund  rasch  ganz  er- 
heblich eingeschränkt  werden  und  sofort  trat  an  Stelle 
des  bisherigen  Mangels  ein  Ueberschufs  an  Roheisen. 
Es  ist  nicht  möglich  gewesen,  diesen  Ueberschufs 
durch   Verkäufe  abzustofsen   und   dadurch  die  An- 


Digitized  by  Google 


63   Stahl  und  Eisen. 


Industrielle  Rundschau. 


Sammlung  gröfserer   Vorräthe  zu  verhüten.    In  den  ' 
voraufgegangenen  Jahren  1808  und  1890  war  ein  Zu- 
kauf  von  70  -  80000  t  Roheisen  zu  der  eignen  Er- 
zeugung unserer  Hochofen  erforderlirh,  um  den  Bedarf 
der  Werke  zu  decken,  und  da  nach  Fertigstellung  der  1 
neuen  Hochofen- Anlage  in  Dortmund,    durch  welche  i 
dieser  Zukauf  uunöthig  gemacht  werden  sollte,  zunächst 
dus   Niedcrhlnsen  eines    13  Jahre   lang  betriebenen,  : 
reparaturbedürftigen  Hochofens  in  Horst  in  Aussicht  ! 
genommen  war.  konnte  die  l'nion  ihre  Betheitigung 
an  den   zu  Anfang  des  Jahres  100*)  vom  Roheisen- 
Svndirat  getätigten  starken  Verkaufen  nur  soweit  in 
Aussicht  stellen,  als  Lieferungen  vom  Hcrhst  19(K)  ah 
in    Retracht  kamen.     Wcungleicli   die   Union  ihren 
Anspruch  an  den  Verkaufen  von  dieser  Zeit  ah  ange- 
meldet hat,  wurden  von  dem  Roheiscn-Syndieat,  aller- 
dings mit  verunlufst  durch  das  starke  Drängen  der  : 
Abnehmer,  so  ungewöhnlich  groTse  Mengen  verkauft 
und  an  diejenigen  Werke  verthcilt,  welche  sich  bisher 
regelmässig  an  den  Lieferungen  hotheiligt  hatten,  dafs 
damit  der  normale  Bedarf  bis  in  das  Jahr  1902  hinein  i 

fedeckt  war.  Obwohl  daher  auf  dem  Hörster  Werk  1 
er  altere  reparaturbedürftige  Hochofen  1  am  1.  .Sep- 
tember 1900  n  ied  ergeh  lasen  wurde  und  die  dafür  in 
Aussicht  genommene  Inbetriebsetzung  des  inzwischen 
fertiggestellten  zweiten  nenen  Hochofens  in  Dortmund 
unterblieb,  und  am  I.  November  der  altere  der  beiden 
in  Henrichshütte  betriebenen  Hochöfen  ausgeblasen 
wurde,  sammelten  sieh  die  Vorrnthe  an  Roheisen  so  ! 
rasch  an,  dafs  auch  der  zweite  Hochofen  in  Horst  am  | 
1(5.  Februar  1001  aufscr  Betrieb  gesetzt  werden  nmfste. 
Trotz  dieser  tief  einschneidenden  Mafsregeln  hatte 
sich  am  Schlufs  des  Rechnungs-Jahres  ein  Bestand 
von  73  000  t  Roheisen  auf  unseren  Werken  ange- 
sammelt, und  diesem  I  mstande,  wie  dem  Ausfall  der 
Halbzeuglieferungen,  welche  trotz  der  von  den  Sy  ndicaten  ■ 
ihren  Abnehmern  gewahrten  Krleiehterungcii  im  ver-  j 
flossenen  Geschäftsjahre  zu  den  gewinnbringendsten 
gehörten,  ist  es  ganz  besonders  zuzuschreiben,  wenn 
die  in  diesem  Jahre  erzielten  Ergebnisse  weit  hinter 
denen  des  Vorjahres  zurückgeblieben  sind.  Durch 
sorgsame  Anpassung  der  Stahl-  und  Walzwerksbetriebe 
an  die  jeweiligen  Absatzverhültuisfc  ist  es  dagegen 
gelnngeu,  die  weit  gefährlichere  Ansammlung  von 
grofseu  Beständen  in  Halbzeug  und  Fertigfubricaten 
zu  verhüten.  Diese  überstiegen  bei  uns  am  Schlüsse 
des  (icschaftsjahrc«  nicht  den  normalen,  für  den 
Fabrications-  und  Geschäftsbetrieb  nöthigen  Umfang. 
Für  den  grösseren  Thcil  des  laufenden  Gcs>  häftsjahrcs 
mufs,  da  die  Lieferanten  bisher  jedes  Entgegenkommen 
abgelehnt  haben,  noch  mit  den  bisherigen  hohen  Ab- 
schlufspreiscn  bei  fast  allen  Rohstoffen  gerechnet 
werden,  während  die  Verkaufspreise  für  unsere  Knhricate 
seit  1.  Juli  noch  fortwährend  stark  zurückgegangen 
sind  und  heute  einen  Stand  erreicht  haben,  wie  er  in 
früheren  Zeiten  kaum  zu  verzeichnen  gewesen  ist. 
Die  Bilanz  für  das  Jahr  1000,1901  schliefst  ab  mit 
einem  Brutto  Uebcrsehufs  von  0  083  00-1,02  gegen 
lo  075  822,25  -H  im  Jahre  1899  1900  und  die  Her- 
stellung von  fertigen  Erzeuenissen  ging  von  308  780  t 
im  Vorjahre  auf  23521»  t  zurück. 

Kohlenbergbau.  Zechen  Glückauf  Tiefbau  und 
(,'arl  Friedrich.  Im  Gegensatz  zu  den  niifslichen  Zu- 
standen in  der  Eisenindustrie  war  die  Lage  der 
Kohlenindtistrie  eine  befriedigende.  Der  erzielte 
Brutto  -  Lehel sehufs  betrug  127  780,28  ,//  gegen  , 
207-131.28.^  im  Vorjahre.  Auf  beiden  Zechen  mulste 
der  Kokereibetrieb  infolge  des  geringeren  Bedarfs 
der  Werke  stark  eingeschränkt  werden,  wodurch  eben- 
falls eine  Hcrahiiiinderuiig  des  Betriebsgew inu.-s  herbei- 
geführt w  urde.  Die  Förderung  der  beiden  Zechen  be- 
trug 200  282  t  gegen  308907  t  im  Vorjahre  Der  Brntto- 
Ucberschuf*  der  beiden  Zechen  betrug  510  349.35  .  // 
gegen  023  358,  10.//  im  Vorjahre.  Zeche  Adolf  von  Hanse 
mann :  Bei  Uehernahme  dieser  Zeche  war  vorauszusehen, 


dafs  die  Union  erst  nach  Erreichung  der  geplanten  Förde- 
rung von  etwa  2000  t  für  den  Arbeitstag  eiue  ent- 
sprechende Rente  von  der  Zeche  erzielen  würde,  w  ozu  bei 
regelmiifsigeni  Verlauf  der  noch  auszuführenden  Arbeiten 
ein  Zeitraum  von  reichlich  3  Jahren  nach  Uehernahme 
der  Zeche  nöthig  war.  Die  bis  dahin  ihr  erwachsende 
Last  wäre  bei  guter  (  onjunetur  he<juem  zu  tragen  ge- 
wesen. Diese  berechtigterweise  bei  Uebernahme  der 
Zeche  Adolf  von  Hansetnann  gehegten  Erwartungen 
der  Union  haben  sich  jedoch  nicht  verwirklicht.  An 
Stelle  der  erwarteten  günstigen  Entwicklung  trat  ein 
wiithschaftlicher  Rückgang  ein,  wie  er  rascher  und 
schärfer  wohl  bisher  nie  beobachtet  sein  dürfte,  und 
schon  vorher,  am  4.  Januar  d.  J.,  wurde  die  Zeche 
von  einem  Unfälle  betroffen,  der  ihre  Entwicklung 
genau  um  ein  Jahr  verzögerte.  Das  Gewinn-  und 
Verlust-Conto  der  Zeche  schliefst  mit  einem  Brntto- 
Betricbs-UeberNchufs  von  180  722,02  •//  ab,  der  im 
1.  Semester  des  Jahres  vor  Eintritt  der  Katastrophe 
mit  der  bis  dahin  erreichten  Förderung  von  109  790  t. 
erzielt  worden  ist.  Eisensteinbergbau.  Die  Eisen- 
steingrnben  haben  mit  einem  Brutto- Betriebs- Ueber- 
s.  huls  von  235  070,41  H  gegen  197  290,24  .H  im  Vor- 
jahre gearbeitet.  Dortmunder  Eisen-  und  Stahl- 
werke.1  Dsis  Dortmunder  Werk  schliefst  ah  mit  einem 
Brntto-Betricbs-Uebersi  hnfs  von  4  228  477,47  .U  gegen 

0  115  440.41  ,U  im  Vorjahre.  Die  Inbetriebsetzung 
des  einen  der  beiden  in  Dortmund  neu  erbauten  Hoch- 
öfen hatte  eine  Zunahme  der  Roheisengewinnung  des 
Werkes  zur  Folge,  die  von  103  920  t  im  Vorjahre  auf 
197  510  t  stieg.  In  alleu  übrigen  Abteilungen  ist 
ein  erheblicher  Rückgang  der  Erzeuguug  zu  ver- 
zeichnen, wie  es  bei  dem  zu  Beginn  des  Jahres  schon 
eingetretenen  Umschwung  in  der  Eisenindustrie  nicht 
anders  zu  erwarten  war.  An  Stahlblöcken  sind 
221  197  t  gegen  320  845  t  im  Vorjahre  hergestellt, 
die  Erzeugung  der  W  alzwerke  ging  von  185  054  t  auf 
150  017  t  und  die  der  Werkstätten  von  28  752  t  auf 
20  780  t  zurück.  Hörster  Eisen-  und  Stahl- 
werke. Auf  dem  Horster  Werk  ist  ein  Brutto- 
Betriebs- Ueberschufs  von  412  059.02       erzielt  gegen 

1  401  998,97  H  im  Vorjahre.  Von  diesem  Ueberschufs 
entfallt  der  überwiegend  gröfsere  Theil  auf  die  Hoch- 
ofenanlage, welche  in  den  ersten  Monaten  des  abge- 
schlossenen Geschäftsjahres  ihre  ganze  l'rodnction  zu 
dem  vom  Roheisen -Syndirate  für  die  damalige  Zeit 
festgesetzten  hohen  Preise  an  das  Werk  in  Dortmund 
abgesetzt  hat.  Diese  Lieferungen  niufsten  gegen  Mitte 
September  eingestellt  werden.  Der  Walzw erksbetrieb 
konnte  bei  den  fortwährend  zurückgehenden  Verkaufs- 
preisen für  Träger  nur  mit  immer  gröfser  werdendem 
Verlust  arbeiten:  er  ist  daher  am  15.  Juni  eingestellt 
und  damit  die  Trägerfubricution  bis  auf  weiteres  aus- 
schliesslich nach  Dortmund  verlegt  worden.  Henrichs 
hätte,  Eisen  und  Stahlwerke.  Die  Erzeugnisse 
der  Henrichshüttc  sind  durch  den  im  Geschäftsjahre 
eingetretenen  Umschwung  am  stärksten  getrotten.  Der 
Rückgang  der  Nachfrage  nach  Blei  ben  aller  Art  trat 
früher  ein  und  wnr  giofser  als  bei  allen  anderen  Er- 
zeugnissen der  Eisenindustrie.  Ebenso  war  der  Ab- 
satz in  Rohren  stockend  und  die  durchschnittlich  er- 
zielten Preise  gingen  für  beide  Artikel  von  Monat  zu 
Monat  stark  zurück,  weil  erhebliche  Mengen  zur 
Lieferung  ius  Ausland  zu  verlustbringenden  Freisen 
übernommen  werden  miifsten,  um  das  für  die  Aufrecht- 
erhaltung  der  Betriebe  im  allernöthigstcn  Umfange 
erforderliche  Arbeits<|uantuui  zu  beschaffen.  Trotzdem 
einer  der  beiden  in  Betrieb  befindlichen  Hochöfen 
ausgeblasen  wurde,  mnfste  eine  beträchtliche  Menge 
Roheisen  auf  Lager  gebracht  werden,  da  es  nicht 
möglich  war,  die  Erzeugung  auch  nur  des  einen  Ofens 
abzusetzen.  Eine  Ermäßigung  der  Selbstkosten  war 
unter  solchen  Verhältnissen  nnd  da  auch  hier  mit 
hoben  Rohstoffpi eisen  gerechnet  werden  mufste,  nur 
in  sehr  bescheidenem  Unifange  möglich;  infolge  dieser 
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öiwraus  ungünstigen  Verhältnisse  trat  ein  Rückgang 
1«  Production  des  Werks  von  48  390  t  im  Vorjahre 
tat  28  963  t  ein  und  an  Stelle  de«  im  vorigen 
tirs<-hiiftsjahre  crzirlten  Brut**.  Ucbcrschnsses  von 
125«>  996.72  Jt  ergab  sich  ein  Hetriebsverlust  von 
44»?  401,37  Jt.  -  Die  Gesanimtförderung  der  Union  be- 
trag an  Kohlen  409  078  t  gegen  430  210  t  im  Vor- 
jahre und  nach  Abzug  des  Selbstverbruuehs  der  Zechen 
367  082  t  mit  einem  Gesanimterlöse  von  3942  775,19 
.^sen  402  937  t  mit  einem  Erlöse  von  4  004  465.21.* 
im  Vorjahre.  Von  der  Gesammtförderung  des  Eisen- 
«trinbergbaus  von  120  181  t  bezogen  die  verschiedenen 
Hochofenanlagen  der  Union  im  ganzen  114  20-1  t,  die 
mit  $18609,06.*  berechnet  wurden.  An  Dritte  würden 
ö*08  t  mit  einem  Erlöse  von  71  732,49  verkauft. 
Der  Gesammtabsatz  stellt  sich  mithin  auf  121  012  t 
ait  einem  Gesamuiterlöse  von  890  341,55  .U.  Von 
inseren  9  Kokshochöfen  waren  während  des  abge- 
laufenen Geschäftsjahres  5  bis  8  im  Betriebe.  Erzeugt 
wurden  276  459  t  Roheisen;  hiervon  entfallen  auf: 
Dortmund  197  516  t,  Horst  31088  t,  Henrichshütte 
47  255  t.  Die  Production  des  Vorjahres  1899, 1900 
!*trug  301  791  t.  Factnrirt  wurden  238  968  t  mit 
einem  Nettoerlose  von  16  695:348.27  #  gegen  302  504  t 
Kit  einem  Nettoerlöse  von  19  052  431.27  ttt  im  Vor- 
jahre. Im  Walzwerks  ,  Werkstatten-  und  Giefserei- 
b-rriebe  wurden  an  Eisen-  und  Stahlfabricaten  235213  t 
;*gen  308  786  t  im  Vorjahre  hergestellt. 

Der  Personalbestand  auf  sämmtlichen  Werken  der 
I  nion  betrug  am  30.  Juni  1901  9829  Mann  gegen 
12  412  Mann  am  30.  Jnni  1900.  Es  ergiebt  sich 
hieraus  eine  Abnahme  von  2583  Köpfen.  Die  Summe 
der  pro  1!KK)/1901  gezahlten  Gehälter  und  Löhne  be- 
trat 13  082  277,49.*;  anf  den  Kopf  des  durchschnitt- 
lichen Personalbestandes  (10  887)  berechnet,  macht 
dieses  einen  Betrag  von  1254,67  .H  aus,  gegen 
1291,02  M  im  Vorjahre.  Aus  der  Union-Stiftung, 
deren  Vermögen  am  30.  Juni  1901  330  405,67  M  gegen 
324  700,99.*  im  Vorjahre  betrug,  sind  im  verflossenen 
•  ieschaftsjahre  wiederum  600t)  ~H  den  Werksabtheilungen 
rt  aafeerordentlichen  Unterstützungen  erkrankter  Ar- 
biter nnd  deren  Familien  Oberwiesen  worden.  Das 
Vermögen  der  Stiftung  ist  thcilweise  in  den  Verkaufs- 
localen  zu  Dortmund,  Horst  und  Henrichshütte  ange- 
>gt-  Die  drei  Arbeiter  -  Krankenkassen  und  die 
Iaraliden-,  Wittwen-  und  Waisenkasse  der  l'nion 
kstlen  am  31.  December  1900  eiu  Vermögen  von 
1517  636,88  .*  gegen  1  489  731,63  .M  am  31.  De- 
••«mber  1809.  Das  Kapitalvermögen  dieser  Kassen 
ist  den  gesetzlichen  Bestimmungen  entsprechend,  in 
mündelsicheren  Werthpapieren  nngelegt  und  das  Gut- 
haben bei  der  Union  auf  kleinere  Knssenbestande  be- 
trankt. Die  Beiträge  der  Gesellschaft  zu  jenen 
K»ssen  betrugen,  den  statatarisehen  Bestimmungen 
ratsprechend,  121 110,44. 

Zu  den  Knappschaftskasscn  hat  die  Union 
wfserdem  113  698,74  und  zu  der  Lebens  ■  Ver 
«i'heroDg  und  Extra  -  Unterstützung  ihrer  Arbeiter 
«ad  Beamten  79  399,77  beigetragen:  die  Beiträge 
nr  I  ofall-Versicherung  der  Arbeiter  und  Beamten 
Strogen  für  das  Kalenderjahr  1900  210039.34  Jt 
■zi  die  Beiträge  zur  Alters-  und  Invalidität*- Ver- 
»irivrong  76  298,57  so  dafs  die  Gesammtbeisteuer 
•ler  (iesellschaft  im  persönlichen  Interesse  ihrer  Ar- 
biter nnd  Beamten  600  552,80  Jt  betragen  hat,  gegen 
?<U  «63,94  .#  im  Vorjahre.* 

Vachdem  von  dem  Brutto  ■  Betriebsgewinn 
-"\>>  ««32.71  .*  für  Gc*cralunkostcn,  Zinsen  und 
■>*rsern,  sowie  1  678  018,74  Jt  für  Werthvermin- 
■i-ntg  der  Bestände  abgezogen  sind,  verbleibt  nach 
Aiuetzang  von  1  395  185,65.  für  Abschreibungen  und 
K>*erven "ein  Reingewinn  von  172  927,52  Der  Auf- 
•fbteralh  beantragte  dem  gesetzlichen  und  dem  Special- 
f>>«nefonds  je  8646,38  *A  r.n  überweisen  und  die  ver- 
Reibenden  155  634,76  Jt  auf  neue  Rechnung  vorzutragen. 


Saarbrucker  Gußstahlwerke  A.-G., 
Malstatt-Bnrbach. 

Im  eisten  Semester  1900/1901   hatte  die  Gesell- 
I  schuft  durch  die  übernommenen  Aufträge  noch  einiger- 
mafsen  ausreichende  Besrhäi'tigung  /u  vcrhiihuifsuiafsig 
guten  Preisen,  so  dafs  diese  ersten  6  Monate,  einen 
kleinen  Gewinn  ergaben.    Während  des  letzten  Ualb- 
jiihres  machte  sich  dagegen  für  da>  Werk  der  Einnufs 
der  allgemeinen  sebb  i  bten  Geschäftslage  im  ganzen 
Umfange  geltend  der  Bedarf  nahm  bedeutend  ab  und 
die  Preise  wichen  unter  dem  Druck  eines  starken  An- 
j  gebot  es  in   ganz  unvorhergesehener  Weise.    Es  war 
|  dem  Werk  im  letzten  Halbjahr  überhaupt  nicht  möglieh. 
,  eine  der  Gröl'sc  der  Anlagen  entsprechende  und  zur  Aus- 
\  nutzung  iles  mich  Möglichkeit  verminderten  Personals 
:  ausreichende  Menge  von  Auftrügen  hereinzuholen.  Im 
ersten  Semester  wunlen  2331  t  Stuhlfucongiifs  und  4015  t 
!  Blocke,  im  zweiten  Halbjahr  nur  1497  t  Stuhlfaeoiigiifs 
und  2146  t  Blöcke  abgeliefert.    Zu  einem  erheblichen 
:  Thcile  haben  Mängel  im  Betriebe  das  Ergebnifs  des 
i  Geschäftsjahres  ungünstig  beeiutlufst.    Es  hat  deshalb 
I  eine  durchgreifende  Umgestaltung  des  Betriebes  vor- 
|  genommen  weiden  müssen. 

In  der  Gewinn-  und  Verhistreehnung  sind  nn  Ab- 
Schreibungen  für  1900,- 1901  210  797,HO\tf  enthalten. 
Kinsi  hliffslirli  des  Verlustvortniges  von  46  821.H2  iH 
ergiebt  sich  zum  U  eh  ertrag  auf  dns  neue  Geschäftsjahr 
ein  Verlust-Saldo  von  250"  <  108,54  ,M. 

Yogtläudische  Maschinenfabrik  (rorm.  J.  C.  k  H. 
Dietrich),  ActlengesellschRft  in  Plauen. 

Der  wirtschaftliche  Niedergang  auf  a!Vn  (iebieten 
der  Industrie  hat  den  Geschäftsgang  der  Gesellschaft 
im  Jahre  1900  1901  recht  ungünstig  becinflufst.  Die  Auf- 
träge gingen,  namentlich  in  der  zweiten  Hälfte  des  Jahres 
nur  spurlich  und  zu  gedrückten  Preisen  ein.  und  wurde 
die  Production  infolge  mangelnder  Beschäftigung  und 
dadurch  bedingter  ungenügender  Ausnutzung  der  Be- 
triebseinrichtungen wesentlich  vertheuert.  Die  Filiale 
in  Brüggen  hat  im  verflossenen  Jahre  ebenfalls  wenig 
befriedigend  gearbeitet,  da  sich  auch  in  der  Schweiz 
die  gleichen  ungünstigen  Geschäftsverhältnisse  geltend 
machten.  Der  als  Nebenzweig  aufgenommene  Bau  von 
Buchdruckmaschinen   brachte  wegen  der  verhältnifs- 

'  mäfsig  hohen  Einrichtungsspesen  zwar  noch  keinen 
Nutzen,  er  entwickelte  sich  aber,  dem  Bericht  zufolge, 
nicht  ungünstig.  Die  hauptsächlich  hergestellten,  sehr 
leistungsfähigen  Rotionsdruckmaschinen  bewähren  sich 
vortrefflich,    und   verspricht    diese   Branche  in  Zu- 

'  kunft    lohnend    zu    werden.     Der    erzielte  Brutto 
gewinn  von  197  154,70  Jf  wurde  unter  llinzunahme 
von    10  000  ,M    aus   dem   Dispositionsfonds   zu  Ab- 
schreibungen verwendet. 

Warsteiner  Gruben-  und  Blltten-Werke. 

.Das  sechzehnte  Betriebsjahr''  heilst  es  in  dem 
Bericht  für  ÜMtO  1901.  „hat  sieh  infolge  der  überaus  un- 
günstigen und  unaufhaltsam  abwärts  sich  bewegenden 
Lage  iles  t)isenmarktes  als  das  unergiebigste  seit  Be- 
stehen unserer  Gesellschaft  erwiesen.  Nicht  nur,  dafs 
nichts  verdient  worden  ist,  ergiebt  sieh  nach  den  üb- 
liehen  Abschreibungen  ein  Fehlbetrag  von  147  121,17  ,4t, 
der  in  der  Hauptsache  durch  Verlust  an  Vorrüthcn 
entstanden  ist:  ferner  bleibt  noch  zu  berücksichtigen, 
dal's  auf  den  abgeschlossenen  und  noch  nicht  ab- 
genommenen Rohmaterialien  gegenüber  den  heutigen 
Marktpreisen  noch  ein  weiterer  Vcrlu-t  von  l71'MH»ttf 
ruht  und  dafs  für  bevorstehende  Verluste  uu*  dem 
abgelaufenen  Geschäftsjahr  eine  Reserve  voii  rund 
73<HS>tÄ  vorzusehen  ist.  K>  wird  somit  auch  für  das 
begonnene  siebzehnte  Betriebsjahr  mit  keinem  Verdienst 
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gerechnet  «erden  können."  Es  wird  vorgeschlagen,  zu 
Lasten  der  gegenwärtigen  Bilanz  einen  entsprechenden 
Extra-Reservefonds  zu  schaffen,  auf  welchen  die  vor- 
erwähnten Verluste  abzusch reil>en  sein  würden,  so  dafs 
für  die  Materialien  im  neuen  Jahre  nur  mit  den  gegen- 
wartigen niedrigeren  Tagespreisen  zu  rechnen  wäre. 
Es  hielt  für  das  Werk  trotz  gröfster  Anstrengungen 
schwer,  Auftrage  in  ausreichendem  Mafsc  zu  beschaffen, 
so  dafs  im  grofsen  und  ganzen  ein  schleppender  Geschäfts- 
gan): bestand  und  zu  Lohnreductionen  und  Arbeitsein- 
schriinkungen  gegriffen  werden  mofste.  Durch  die  erst 
langsam  einsetzende,  dann  aber  bald  folgende  rapide  Ab- 
wärtsbewegung des  Eisemnnrktes  wichen  daneben  auch 
in  der  gleichen  Weise  die  Marktpreise  der  Erzeugnisse 
immer  mehr  zurück,  so  dafs  sie  oft  nicht  die  Selbst- 
kosten deckten. 

Zittauer  Maschinenfabrik  und  Elsenglefoerel, 
AeUen  lJeaeliiicliart  (früher  Albert  Kiesler  k  Co). 

In  Anbetracht  des  im  Jahre  1901  eingetretenen 
allgemeinen  Rückganges  der  geschäftlichen  Verhältnisse 
kann,  dem  Bericht  zufolge,  die  Thätigkeit  und  Ent- 
wicklung des  Werks  ebenso  wie  dessen  gegenwärtige 


Lage  als  recht  befriedigend  bezeichnet  werden.  Das 
Etablissement  war  namentlich  im  Bau  von  Special- 
maschinen nnd  Apparaten  für  Färberei,  Bleicherei  und 
Appretur,  sowie  von  Dampfkesseln  immer  voll  be- 
schäftigt. 

Ueber  das  Zustandekommen  der  Handelsverträge 
heifst  es  im  Bericht: 

„Wir  bleihen  nach  wie  vor  anf  den  Export  der 
meisten  unserer  Fahricate  angewiesen,  und  wir  müssen 
daher  dringend  wünschen,  dafs  uns  Handelsverträge 
erhalten  bleihen,  die  diesen  Export  ermöglichen.  Wir 
können  daher  nur  immer  wiederholen,  dafs  bei  den 
bevorstehenden  Zollvertrags  -  Verhandinngen  keinerlei 
Forderungen  Berücksichtigung  finden  dürfen,  deren  Er- 
füllung den  Absehlufs  brauchbarer  Handelsverträge 
unmöglich  machen.4* 

Der  Bruttogewinn  stellt  sich  auf  138  839.20  M, 
woraus  sich  nach  den  Abschreibungen  von  31  330.95  M 
ein  Xettoertr&guifs  von  107  502,25  ergieb». 

Dasselbe  gestattet  unter  Berücksichtigung  der  fest- 
gesetzten Tantiemen,  sowie  7500  M  für  Gewährung 
von  (tratificationen  die  Vertheilung  einer  Gesammt- 
divideude  von  12u/o,  während  3246,45  ,#  als  Vortrag 
auf  neue  Rechnung  verbleiben. 


Vereins  -Nachrichten. 


Verein  deutscher  Eisenhuttenleute. 


Unter  Hinweis  auf  den  in  der  Vorstandssitzung 
vom  3.  December  1900  gefafsten  Beschlufs  und  in 
(remäfsheit  des  §  15  der  Vereinssatzungen,  wonach 
der  Beitrag  im  voraus  zu  entrichten  ist,  richte  ich  an 
alle  Herren  Mitglieder  das  Ersuchen,  den  Mitglieds- 
beitrag für  das  Jahr  1902  in  Höhe  von  20  .H  gefälligst 
umgehend  an  unseren  Kassenführer  Hrn.  Commerzien- 
rath Ed.  Elbers,  Hagen  i.  W..  Körnerstrafse  43, 


Es  wird  dringend  gebeten,  auf  der  Postanweisung 
die  Bezeichnung  des  Absenders  nicht  zu  vergessen. 

Der  GeschafLsfrthrer:  E.  Schrödter. 


Für  die  Verelnsblbllothek 

sind  folgende  Bücherspenden  eingegangen : 

Von  Firn.  Dr.  W.  Beniner,  M.  d.  R.  u.  A.: 
Die  Arbeiten  der  Rheinstrom- Bau»cru>,tltung  1H&  1—1900. 

Vom  „Verein  deutscher  Ingenieure'4: 
Petitschrift   zur   42.  Haupteewimmlung   de»  Vereine 
deutscher  Ingenieure  in  Kiel  1901. 

Aendernngen  im  Mltglleder>Verzeichnlrii. 

ßariholme,  A.,  Ingenieur,  Völklingen,  Saar. 
Denziger,  A  ,  Ingenieur,  Dortmund,  Kosenthai  21. 
Grofsberger,   l.wtwiq ,  Kaufmännischer  Director  des 

Lothringer  Hüttenvereins  Aumetz  -  Friede,  Kneut- 

tingen  (l.othr.) 


Haas,  Rud..  Commerzienrath,  in  Firma  W.  Ernst  Haas 
&  Sohn,  Neuhoffuungshütte  bei  Sinn  i.  N. 

Jüngst,  Otto,  Bergassessor.  Hülfsarbeiter  bei  der  Königl. 
Bergwerksdirection  zu  Saarbrücken.  Malstatt-Burbach, 
Helmutstrafse  1  " 

Körner,  Hugo,  Ingenieur,  Procnrist  der  Firma  Fried. 
Krupp,  Essen-Ruhr. 

Kollmann,  W.,  Commerzienrath.  Director  der  Bismarck- 
hütte b.  Schwientochlowitz.  O.-S. 

Lundqitixt,  Oscar,  Ingenieur  der  Lachawenna  Iron  and 
Steel  Co.,  Buffalo,  U.  S.  A. 

Weinberger,  Rudolf,  Ingenieur,  Wien  IV,  Brahms- 
platz  Nr.  2. 

Neue  Mitglieder: 

Erbreich,  Gerhard,  Hüttendirector  a.  D.,  Kattowitz, 
Ober-Schlesien. 

Kohl,  Walter,  Procnrist  der  Finna  A.  Leinveber  &  Co., 
G.  ni.  b.  H.,  Gleiwitz,  Ober-Schlesien. 

Mentler,  Fritz,  nochofeningenieur  der  Rheinischen 
Stahlwerke,  Meiderich  b.  Ruhrort. 

FlzAk,  I.,  Ingenieur.  Mähr.-Ostrau. 

Schättrop,  H„  Oberingenieur  der  Westfälischen  Stahl- 
werke, Bochum. 

St,l>*<fi,  Dr^  Eugen,  Hochofenverwalter,  Liker,  Com, 
(iömor,  Ungarn. 

l'oltmann,  0.,  Ingenieur.  Leiter  der  Allgem.  Elektr.-Ges., 
InstallationBburean,  Köln,  Friesenplate  21. 

Verstorben: 
Schmitt,  Frane,  Hörde. 

Klein,  Eduard,  Commerzienrath,  Heinrichshütte  b.  Au. 
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FÜR  DAS  DEUTSCHE  EISEN  HÜTTENWESEN. 


Redigirt  von 

Ingenieur  E.  Schrödter,  and         Generabecretär  Dr.  W.  Beumer, 

es  Vereint  deutscher  ElsenhOttenleute       Geschäftsführer  der  Nordwestlichen  Gruppe  des 

deutscher  Elsen- und  Stahl- Industrien»*, 

für  den  technischen  Theil  für  den  wirthschaftliehen  TheU. 

CommiMion* -V«rU|  tob  A.  B«g«l  in  DQmldort 

Nr.  2.  15.  Januar  1902.  22.  Jahrgang. 


Britisches  Geschäfts-  und  Zcitiiiigs-Gehahren. 


j^^^gchon  im  Mai  1HKH  *  haben  wir  tinter 
v*N5Kft  der  gleichen  Uebersehrift  den  Versuch, 
ivjlH^  die  deutsche  Industrie  der  Marken-  : 
'^■^^  nachahmung  und  somit  der  geschäft- 
lichen Fälschnng  zu  beschuldigen,  auf  das  ent- 
schiedenste zurückgewiesen.     Es  handelte  sich  i 
damals  um  eine  durch  „Engineering"  und  „En-  ; 
gineer"  veröffentlichte  anonyme  Zuschrift,  nach  i 
welcher  deutsche   Händler  in  Deutschland  er-  | 
zeugte,  aber  mit  schwedischen  Marken  gestempelte  i 
Stahlstangen  einer  Glasgower  Finna  zum  Kanf  I 
angeboten  haben  sollten.  Unsere  Leser  erinnern  | 
sich,   dafs  damals  sowohl  die  genannten  Zeit-  ' 
vrhriften   wie  auch  die  Firma  uns  die  Antwort 
w  hnldig  blieben,  womit  die  völlige  Grundlosigkeit 
dieser  perfiden  britischen  Anschuldigung  auf  das 
klarste  erwiesen  war. 

Heute  begegnen  wir  einem  dem  damaligen, 
wie  es  scheint,  sehr  Ähnlichen  Falle.  Wir  finden 
nämlich  in  der  Londoner  Zeitschrift  „Engincer1* 
vom  6.  December  1901  folgende  Zuschrift: 

Englische  gegen  deutsche  Fabricate: 
Per  andere  Gesichtspunkt. 

Viel  ist  ilber  die  angebliche  Ueberlegenheit  der 
deutschen  Fabricate  über  diejenigen  unsere»*  eigenen 
Landes  gesagt  worden,  aber  ich  habe  niemals  gr- 
hört,  dafs  englische  Fabricanten  die  Namen  ihrer 
deuUchen  Mitbewerber  auf  ihre  Waaren  genetzt 
haben.   Hier  liegt  nun  ein  Beispiel  vor,  in  welchen) 


•  Vergl.  „8tahl  und  Eisen"  Nr.  6  S.  323, 

ferner  188§  Nr.  7  8.  492,  1H!>1  Nr.  6  S.  510. 

Ii.» 


unsere  teutonischen  Mitbewerber  nicht  zögerten, 
sich  dieses  schändlichen  Verfahrens  auf  unsere 
Kosten  zu  bedienen.  Einer  unserer  ausländischen 
Agenten  hatte  viele  unserer  Dampfmaschinen  an 
einen  Kunden  verkauft,  der  sie  auch  gelegentlich 
von  einem  anderen  Fabricanten  bezog.  Eines  Tages 
erhielten  wir  eine  kräftige  Beschwerde  von  unserem 
Agenten,  in  welcher  er  feststellte,  dafs  eine  unserer 
Dampfmaschinen  unter  einer  Belastung  nieder- 
gebroeheu  sei,  welche  bedeutend  unter  der  von  uns 
gewährleisteten  lag.  Wir  konnten  der  Darstellung 
keinen  Glauben  schenken,  da  wir  überzeugt  waren, 
dafs  irgendwo  ein  Irrthum  vorlag.  Demgemäfs 
sandten  wir  einen  unserer  Sachverständigen  zur 
Untersuchung  der  Maschine,  die  er  in  einem  voll- 
ständig wracken  Zustand  fand.  Unseren  Namen 
fand  er  in  grofsen  Buchstaben  auf  dem  Fundament- 
rah inen  —  Tangyes,  Birmingham  —  eingegossen, 
und  er  war  nicht  Überrascht  darüber,  dafs  man  auf 
den  ersten  Blick  angenommen  hatte,  dafs  sie  aus 
unserer  Fabrication  stamme.  Schon  die  erste  Prüfung 
zeigte  bald,  dafs  die  Maschine  eine  schlechte  Nach- 
bildung war;  weitere  Nachforschungen  führten  zu 
der  Entdeckung,  dafs  es  eine  in  Deutschland  her- 
gestellte Maschine  war,  dafs  aber  die  Person,  welche 
die  Maschine  an  den  Abnehmer  unseres  Agenten 
verkaufte,  sie  als  unser  Fabricat  bezeichnet  hatte. 
Natürlich  war  der  Preis  niedriger  als  der  unsrige, 
aber  das  Ergebnifs  auf  diesem  besonderen  Markte 
war  Tür  den  unredlichen  ausländischen  Fabricanten 
nicht  ermuthigend. 

London,  den  2.  December  1901. 

Richard  Taityyt. 
1 
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C«    Stahl  und  Eisen.  Britisches  Geschäfts-  h 

Wir  haben  darauf  ful^eiiden  Brief  au  den 
Editor  des  „Enginecru  gerichtet: 

l>uss*-].K.rf,  den  VW.  December  1901. 

Krst  heute  (.'«-langt  die  in  Ihrer  Ausgabe  vom 
<i.  December  auf  Seit»-  f>86  unter  dem  Titel  ,.Kiiglish 
v.  German  Mannfaetures :  The  other  side"  veröffent- 
licht«1! Zuschrift  von  Hrn.  Riehard  Tangye  zu  unserer  1 
Keimtnifs.  In  Vertretung  der  Interessen  der  dent-  \ 
sehen  Eisenindustrie  und  des  deutschen  Maschinen- 
baues bemerken  wir  dazu  das  Folgende: 

1.  Wenn  da*  von  Hrn.  Richard  Tangye  bezeich- 
nete Vorkommnifs  der  Wahrheit  cntspiicht,  so  gehen 
wir  mit  dem  Verfasser  in  der  Verurtheilnng  des- 
selben wie  der  bet  heil  igten  Personen  vollkommen 
einig;  wir  können  der  Firma  Tangye,  Birmingham, 
nur  anempfehlen,  ihr  Recht  auf  richterlichem  Wege 
zu  suchen,  da  ihr  solches  unweigerlich  zuerkannt 
wird  und  die  deutschen  Richter  ein  solches  Ver- 
halten schonungslos  bestrafen  werden. 

2.  Wir  sprechen  unsere  Verwunderung  darüber 
aus,  dafs  Hr.  Richard  Tangye  weder  den  Namen 
der  Mittelsperson  noch  den  Namen  des  deutschen 
Fahricanten,  welchen  er  angeblich  bei  seiner  gründ- 
lichen Intersuchung  des  Falles  herausbekommen  hat, 
öffentlich  nennt. 

3.  Wir  fordern  hierdurch  Hrn.  Richard  Tangye 
öffentlich  auf,  bis  spätestens  znm  10.  Januar  190*2 
uns  oder  öffentlich  diese  Namen  nachträglich  zu  nennen. 

4.  Wenn  Hr.  Richard  Tangye  dieser  Aufforderung 
nicht  nachkommt,  so  werden  wir  seine  Zuschrift  j 
öffentlich  als  eine  elende  Verleumdung  kennzeichnen,  | 
welche  lediglich  den  Zweck  hat,  einen  unbequemen  ' 
Wettbewerb  zum  Vortheil  der  von  dem  ltriefschreiber 
vertretenen  Fabrication  in  der  öffentlichen  Meinung 
herunterzusetzen. 

Ha  uns  die  Adresse  des  Hrn.  Richard  Tangye 
nicht  bekannt  ist,  so  haben  wir  an  denselben  nicht 
schreiben  können;  wir  haben  aber  Abschrift  dieses 
Briefes  an  die  Firma  Tangye»,  Cornwall  Works.  Soho 
bei  Birmingham  gesandt. 

Die   R  c  d  a  c  t  i o  u  : 
K.  Schrödter. 

Eine  Antwort  auf  vorstehende  Schreiben  steht 
beim  Redaetionsschlufs  noch  aus.  Inzwischen  hat 
die  Anklage  ihren  Zweck,  die  deutsche  Industrie 
zu  verdächtigen,  insofern  schon  erreicht,  als  dic- 


d  Zeitungi-Uebtihnn.  22.  Jahrg.  Nr.  2vf 

selbe  ihren  Weg  durch  die  britische  Presse  nnd 
einen  Thcil  der  amerikanischen  Zeitschriften  ge- 
nommen hat.  Wir  linden  sie  nnter  Anderem 
abgedruckt  im  „Chemical  Trade  Jonrnalu  vom 
14.  December  1901,  ebenso  in  dem  New  Yorker 
„lron  Ageu  vom  19.  December  1901,  in  welch 
letzterem  Journal  der  englische  Correspondent 
sich  gemnfsigt  fühlte,  der  Anklage  die  Ueber- 
ftchrift  „Cnusual,  Let  l's  Hope"  zu  geben  und  die 
Anmerkung  hinzuzufügen,  dafs  er  „von  ein  oder 
zwei  (!)  ahnlichen  Beispielen"  gehört  habe.  Wir 
fordern  auch  diesen  edlen  penny-a-liner  hier- 
durch nachdrücklichst  auf,  ebenfalls  mit  den  ,ein 
oder  zwei  ähnlichen  Beispielen**  unter  voller 
Nennung  der  Firmen  herauszurücken,  widrigen- 
falls auch  auf  ihm  der  Vorwurf  niederträchtiger 
Verleumdung  sitzen  bleibt. 

Die  unterzeichnete  Redaction  kann  sich  mit 
Recht  rühmen,  niemals  in  den  Fehler  des  Chau- 
vinismus verfallen  zu  sein,  vielmehr  die  inter- 
nationalen Beziehungen  stets  auf  da*  nach- 
drücklichste gefordert  und  gepflegt  zu  haben, 
l'nd  gerade  deshalb  darf  sie  die  anständigen 
Elemente  jener  Nationen  bitten,  ihr  in  der  Auf- 
rcchterhaltung  des  internationalen  Anstände«  und 
der  internationalen  Würde  behnlflich  zu  sein, 
liegen  die  unanständigen  Angriffe  und  perfiden 
Verdächtigungen  aber  wird  die  Redaction  in 
Wahrnehmung  der  ihr  anvertrauten  Interessen 
mit  derjenigen  Festigkeit  und  Entschiedenheit 
vorgehen,  die  solchen  Leuten  gegenüber  ange- 
zeigt ist.  Der  vorliegende  Fall  erscheint  um 
so  schwerer,  als  der  Briefschreiber  Sir  Riebard 
Tangye  sich  der  englischen  Ritterwiirde  erfreut. 
Mit  der  letzteren  dürfte  es  aber  kaum  vereinbar 
sein,  an  einen  einzelnen,  bisher  überdies  völlig 
unbewiesenen  Fall  allgemeine  Verdächtigungen 
der  gesammten  Industrie  eines  fremden  Landes 
zu  knüpfen.  Was  würdo  Sir  Richard  sagen, 
wenn  wir.  falls  ein  einzelner  englischer  Soldat 
in  Südafrika  sich  durch  Bands  up  feige  ergeben 
hat,  die  gesummte  englische  Armee  der  Feigheit 
zu  zeihen  uns  erdreisten  würden.  Genan  ho 
aber  hat  Sir  Richard  mit  seiner  Behauptung 
gegen  die  gesammte  deutsche  Industrie  gehandelt. 
Das  Crtheil  hierüber  überlassen  wir  dem  an- 
ständigen Theilo  seiner  Landsleute. 

Die  Iiedadion. 
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Die  Hockofenanlaift  von  Ibrtorecchio. 


Stahl  und  Eisen.  67 


Die  Hochofenanlage  von  Portovecchio. 

Von  Ingenieur  Georg  Martin  in  Wien. 


Die  reichen  Erzschätze  der  Insel  Elba  haben 
iu  der  zweiten  Hälfte  de»  abgelaufenen  Jahr- 
hunderts Anlafs  zur  Entstehung  von  Hochöfen 
in  der  benachbarten  Westküste  der  italienischen 
Halbinsel  gegeben.  Diese  Oefen  sind  seitdem 
nun  Theil  wieder  zum  Stillstande  gekommen 
oder  worden  ganz  aufgelassen,  zum  Theil  wurden 
sie  aber  auch  dnrch  neue  ersetzt,  und  eine  An- 
zahl besteht  sogar  noch  in  ursprünglicher  Form. 

Kines  der  ältesten  dieser  Werke  ist  die 
Hochofenanlage  in  Follonica,  an  der  Hiioht 
gleichen  Namens,  gegenüber  der  Insel  Elba  ge- 
legen. Es  befinden  sich  daselbst  vier  Hochöfen 
ältester  l'onstruction  mit  massivein  Rauhmauer- 
werk nnd  offener  Brust.  Für  gewöhnlich  sind 
nnr  zwei  Hochöfen  in  Betrieb  mit  einer  täg- 
rkheu  Erzeugung  von  je  1  <  t  bis  1 2  tons  grauen 
Roheisens ,  welche  iu  der  sich  anschliefsenden 
Giefeerei  direct  auf  Gufswaaren  vergossen  werden. 
Die  iin  Hochofen  zur  Verwendung  gelangenden 
Materialien  sind  dieselben  wie  in  Portovecchio 
and  werden  bei  der  nachfolgenden  Besprechung 
dieses  Werkes  näher  beschrieben  werden. 

Westlich  von  Follonica,  an  derselben  Bucht, 
liegt  Portovecchio,  wo  vor  wenigen  Jahren 
fin  neuer  Hochofen  und  im  Anschlufs  daran 
eine  Giefserei  gebaut  wurde,  die  sich  haupt- 
*ichüch  mit  der  Erzeugung  von  Röhren  be- 
schäftigt, ein  Artikel,  der  gegenwärtig  in  Italien 
stark  begehrt  ist,  da  die  Versorgung:  von  .Städten 
and  kleineren  Gemeinden  mit  Trinkwasser  in 
ansiredehntem  Mafse  in  Angriff  genommen  wird. 

Im  Folgenden  sei  in  kurzen  l'mrissen  ein  Bild 
der  Hochofenanlage  von  Portovecchio  (Fig.  I)  ge- 
lben und  zwar  sollen  zunächst  die  dort  ver- 
brauchten Rohmaterialien  besprochen  werden. 

Holzkohle.  Der  im  Hochofen  zur  Ver- 
wendung gelangende  Brennstoff  ist  harte  Holz- 
kohle, von  welcher  es  zwei  verschiedene  Quali- 
täten giebt.  Die  eine,  nach  der  Baurogattung, 
am  der  sie  gewonnen  wird,  .,('erro*  (Buche) 
renannt.  stammt  von  der  Halbinsel  in  den  ,Ma- 
remmen",  d.  i.  dem  längs  der  Westküste  von  l'ecina 
bU  Orbetello  siel,  erstreckenden  schmalen  Land- 
Streifen.  Sie  ist  von  minderer  Qualität  und 
wird  nach  dem  Volumen  gekauft.  Eine  „Sorna 
T-wcaua4-  enthält  7,4  bis  7,5  hl  und  kostet  loco 
Werk  12,80  Lire.  Das  Gewicht  einer  „Sorna" 
beträgt  etwa  210  bis  215  kg,  was  migefilhr 
2*5  kg  für  1  cbm  entspricht.  Die  Anlieferung 
•rfolgt  mittels  Bahn  in  Säcken,  deren  jeder 
«•üie  , Sorna"  hält.  Die  andere  Kohlengattung, 
nach  der  Steineiche,  aus  deren  Holz  sie  ge- 


wonnen  wird,  „Leccio"  genannt,   kommt  von 
!  der  Insel  Sardinien.    Der  Trausport  geschieht 
!  mittels  Segelschiffen  von  800  bis  900  t  Trag- 
fähigkeit und  das  Ausladen  der  losen  Kohle  an 
der   Brücke   des  Werkshafens   erfolgt  mitteis 
Körben,  welche  auf  Wagen  der  Werksbahn  direct 
in  die  Magazine  befördert  werden.    Diese  Kohle 
ist  sehr  dicht ,  schwer  nnd  wenig  zerreiblich. 
Auch  sie  wird  nach  dem  Volumeu  gekanft;  eine 
Sorna  sarda"  hält  6  hl  und  wiegt  etwa  220  kg, 
was  einem  Gewichte  von  365  kg  für  1  cbm  ent- 
spricht.   Der  Preis  dieser  Kohle  stellt  sich  auf 
14,25  Lire  f.  d.  Sorna  loco  Hafen.    Die  Auslade- 
und  Transportkosten  bis  ins  Magazin  betragen 
0,5.'}  Lire  f.  d.  Sorna,   die  Transportkoston  von 
Sardinien  bis  in  den  Hafen  von  Portovecchio 
2,25  bis  2,50  Lire  f.  d.  „Sorna  sarda*".  Unter 
Berücksichtigung  des  Einriebes,  der  infolge  der 
!  vielfachen  Manipulationen  nicht  gering  ist  und 
:  bis  20"/«  betragen  kann,  kommt  die  Tonne  Holz- 
kohle, je  zur  Hälfte  Cerro  und  Leccio,  loco 
Gicht  auf  77, 5o  Lire  zu  stehen. 

Erze.  Zur  Verhüttung  gelangen  Erze  von 
der  Insel  Elba  und  zwar  von  Capopero.  Sie 
sind  sehr  verschiedener  Art  ;  manche  zeigon  sich 
porös,  enthalten  Linionito,  sind  leicht  durch- 
dringlich für  die  Gase  im  Hochofen  und  geben 
viel  Staub,  andere  —  besonders  wenn  sie  viel 
Magnetit  enthalten  —  sind  sehr  dicht  und  er- 
fordern zur  Auflockerung  zwecks  einer  besseren 
!  Vorbereitung  durch  die  Ofengase  einer  Röstung, 
|  für  welche  jedoch  keine  Vorkehrungen  getroffen 
sind.  Die  Erze  kommen  meist  in  grofsen  Stücken 
zur  Anlieferung  und  werden  mittels  eines  vom 
Grusonwerk  gelieferten  Steinbrechers  zerkleinert. 
Ihre  Zusammensetzung  ist  im  Durchschnitt  fol- 
gende:  Fe,0.,  86,40,  Feü  0,1.8,  SiO,  5,98, 
AI»  0*  0,68.  Mn  0,2  bis  0,7,  P  0,043,  S  0,035, 
Glühverlust  etwa  4,50  °/o. 

An  Zuschlägen  finden  Verwendung:  Mangan- 
erze des  Monte  argentario  von  l,600/o  Silicinin-, 
29,51  °/o  Kalk-,  10,36  °/o  Eisen-,  8,32  °/o  Mangan- 
Gehalt;  Quarzschiefer  mit  einem  Gehalt  von 
75,50  "yp  Kieselsäure,  8,45  ü/o  Thonerde,  6,35°/© 
Eisenoxyd ,  2,37  °/°  Magnesia ,  ferner  Marmor. 
;  Die  Kosten  des  Erzes  stellen  sich  loco  Gicht 
auf  11,15  Lire  f.  d.  Tonne. 

Hochofen.  Der  Hochofen  ist  freistehend 
ausgeführt  mit  Traggerüst  für  Schacht  und 
Gichtplatean ,  welche!»  durch  die  (fichtbrücke 
mit  dem  gemauerten  Förderthurm  verbunden  ist. 
Die  Abmessungen  des  Ofens  und  die  Form  des 
i  Gasfangcs  sind   aus  der  Zeichnung  (Figur  2) 
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ersichtlich.  Der  Ofen  besitzt  drei  Düsen  von 
100  mm  Durchmesser  und  hat  einen  Fasaungs- 
raum  von  57  cbm.  Zur  Förderung  dos  Schmelz- 
gutes dient  ein  direct  wirkender  Wassertonnen- 
aufzug, bei  welchem  die  Tonnen  an  den  Fönler- 
schalen unmittelbar  angebracht  sind.  Der  ge- 
mauerte Förderthurm  trägt  zugleich  das  Reservoir, 
aus  welchem  das  Wasser  für  die  Bethätigung 
des  Aufzuges  genommen  wird.  Die  Gichtenzahl 
betragt  in  24  Stunden  durchschnittlich  64.  Das 
Gewicht  einer  Erzgicht  sammt  den  Zuschlagen 
ist  590  bis  620  kg,  das  einer  Kohlengicht 
320  kg.  Das  Ausbringen  au»  den  Erzen  ist  im 
Mittel  60  %•  Die  Pressung  des  Windes  schwankt 
zwischen  12  und  15  cm,  Hg.  In  24  Stunden 
werden  20  bis  22  t  Graueisen  erzeugt. 

Der  Wind  wird  durch  ein  von  John  Cockerill 
in  Seraing  1898  gebautes  Dampfgebläse  geliefert 
und  in  drei  eisernen  Hosenrohrapparaten,  von 
denen  immer  einer  in  Betrieb,  einer  in  Reserve 
und  einer  zwecks  Reinigung  oder  Reparatur 
aniser  Betrieb  sieht,  auf  400  bis  420  0  G.  erhitzt, 
Der  Gcblasecyliuder  hat  1200  mm,  der  Dampf- 
cylindcr  450  mm  Durchmesser.  Geblase-  und 
Dampfkolbon  sitzen  auf  einer  gemeinschaftlichen 
Kolbenstange.  Der  Hub  ist  1000  min.  Als 
Ventile  sind  C'urlifs- Ventile  mit  Federbelastnng 
verwendet.  Die  Maschine  arbeitet  mit  Con- 
(leiiHatii.ii  nnd  leistet  bei  4  Atm.  AdmiBsions- 
spnunting  und  36  Touren  i.  d.  Minute  80  P.  S.  i. 
Zur  Beschaffung  des  Wassers  für  die  Form- 
kühlung  und  für  den  Gichtanfzug  dienen  zwei 
Kolbenpumpen.  Den  Antrieb  derselben  besorgt 
eine  stehende  Componnd-Maschine  mit  Conden- 
sation,  deren  Kolben  20t)  hezw.  325  mm  Durch- 
messer nnd  einen  Hub  von  330  mm  haben,  und 
die  bei  330  Touren  i.  d.  Minute  33  indicirte 
Pferdestärken  leistet. 

Den  Dampf  für  die  Maschinenanlage  liefern 
fünf  Kessel,  von  denen  immer  einer  zwecks 
Reinigung  aniser  Betrieb  steht.  Von  diesen 
Kesseln  sind  vier  auf  Gasfeuerung  eingerichtet 
nud  erhalten  das  Gas  vom  Hochofen;  der  fünfte 
ist  nur  für  Kohlenfeuerung  eingerichtet.  Die 
gesammte  Heizflache  der  Kessel  betragt  316  qm, 
die  Dampfspannung  5  Atm.  Die  Kohle  kommt 
aus  England. 

Giefserei.  Das  im  Hochofen  erzeugte 
Grauoisen  wird,  wie  eingangs  schon  erwähut, 
zum  directen  Gusse  in  der  Giefserei  verwendet, 
der  Hochofen  ist  daher  (siehe  den  Lageplan 
Seite  69)  nahe  dem  Giefserciraumo  angeordnet. 
Das  aus  dem  Hochofen  kommende  Eisen  fliefst 
unmittelbar  in  Giefspfannen,  welche  auf  der 
Waage  E  aufgestellt  sind.  Die  Anordnung  ist 
so  getroffen,  dafs  gleichzeitig  zwei  Gufspfannen 
gefüllt  werden  können.  Auch  das  Flossenbett 
ist  im  Giefserciraumo  untergebracht. 

Die  Giefserei  selbst  besteht  aus  drei  Theilen 
nnd  zwar:  1.  der  giofsen  Grube  zum  Gusse  der 


Rohre  bis  4  m  Lange;  2.  der  Grube,  in  welcher 
die  kleinen  Rohre  von  50  mm  Durchmesser 
abwärts  gegossen  werden,  neben  dieser  Grube 
befindet  sich  noch  ein  Platz  zum  Formen  kleiner 
Faconstücke ;  3.  dem  Räume,  wo  verschiedene 
Gnfswaaren  geformt  werden. 

Die  Rohrformkasten  sind  in  Doppelreihen 
auf  starken  Gitterträgern  aufgehängt,  Die  eine 
Forrokastcnhälfte  ist  mit  dem  Trager  fest  ver- 
schraubt, während  die  zweite  Hälfte  um  ein 
Scharnier  am  unteren  Ende  des  Kastens  drehbar 
ist.  Diese  Construetion  ist  für  die  Kästen  aller 
Rohrgattungen  ohne  Ausnahme  durchgeführt. 
Dio  Rohre  worden  mit  der  Muffe  nach  oben 
gegossen.  Im  übrigen  ist  die  Art  der  Formerei 
die  allgemein  übliche.  Der  grofse  Giefsereiraum 
wird  von  drei  elektrisch  betriebenen  Laufkrähuen 
von  10,  5  und  2  t  Tragfähigkeit  bedient,  während 
für  die  kleinen  Rohre  keine  maschinellen  Hebe- 
vorrichtungen bestehen.  Beim  Giofsen  in  diesem 
Raum  werden  die  Pfannen  in  Gabeln  gehängt, 
die  mittels  Laufrollen  anf  einem  Träger  längs 
der  Kastenreihe  beweglich  sind.  An  die  eine 
Längsseite  des  Gicfsereiraumes  schliefsen  sich 
die  Abtheilungen  für  die  Herstellung  der  Kerne 
und  Kammern  zum  Trocknen  derselben  an;  anf 
der  andern  Seite  befinden  sich  die  Modelltischlerei, 
Sandanfbereitniig,  sowie  Sandmagazine,  Cupol- 
öfen  nnd  Koksmagazin.  Ein  Becherwerk  hebt 
den  gebrauchten  Sand  aus  der  Röhren-Gnfsgrube 
direct  auf  das  Mischwerk.  Die  Anordnung  der 
übrigen  Werkstätten  ist  ans  dem  Plan  ersichtlich. 

Gegenwärtig  werden  Rohre  bis  400  mm 
Durchmesser  erzeugt,  doch  ist  die  Einrichtung 
für  gröfsere  Rohre  in  Vorbereitung.  Anfser 
Röhren»  und  den  zugehörigen  Faconstücken  werden 
Maschinenteile,  Armaturen,  ferner  Handelsgnfs, 
Bremsklötze  für  Bahnen,  endlich  auch  Block- 
formen erzeugt.  Das  Eisen  eignet  sich  für 
letztere  in  hervorragender  Weise,  da  die  Block- 
formen bis  150  Abgüsse  aushalten.  Die  Tages- 
leistung der  Giefserei  ist  rund  20  000  bis 
24  000  kg  fertiger  Gufswaare.  Da  der  Hoch- 
ofen allein  für  diese  Production  nicht  ausreicht, 
ferner  für  Fälle,  wo  das  Eisen  desselben  für 
den  Gufs  nicht  verwendbar  ist,  sind  zwei  Cupol- 
öfen  von  je  4000  kg  Leistungsfähigkeit  i.  d.  Stunde 
aufgestellt,  Den  Wind  liefert  ein  Kapselgebläse, 
durch  einen  elektrischen  Motor  angetrieben.  Der 
Aufzug  für  die  l'npolöfen  wird  ebenfalls  von 
einem  elektrischen  Motor  betrieben.  Neben 
eigenem  Roheisen  werden  nur  gute  Sorten  ameri- 
kanischen und  englischen  Roheisens  verschmolzen. 
Der  Schmelzkoks  kommt  ans  Westfalen. 

E 1  e  k  t  r  i  s  c  h  e  Anl  a  ge.  Für  die  Beleuchtung», 
und  Kraftanlage  sind  vorhanden:  je  eine  Dynamo 
von  75,  40,  2<>  und  5  K.-W.  An  Motoren  stehen 
in  Verwendung:  je  ein  Motor  von  20  K.-W.  zum  Be- 
triebe der  mechanischen  Werkstätte,  von  10  K.-W. 
zum  Betriebe  der  Sandaufbereitung,  von  10  K.-W. 
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zum  Betriebe  des  Kapsel gebläses  und  von  K  K.-W. 
zum  betriebe  einer  Centrifugalpumpe,  welche 
das  Nutzwasser  für  die  Beamten-  und  Arbeiter- 
woh  uungen  liefert.  Ferner  werden  die  drei 
Laufkrähne  der  Giefserei,  sowie  ein  Laufkrahn 
für  die  Herstellung  grol'ser  Hohrkerne  elektrisch 
betrieben.  Zum  Antriebe  der  Dynamos  dienen 
eine  Tandemtuaschine  von  loo  P.  S.,  sowie  mehrere 
kleinere  Dampfmascbiuen.  Die  elektrische  Anlage 
einschliefslich  der  Krahne  wurde  von  italienischen 
Firmen  eingerichtet  und  functionirt  anstandslos. 

Schliefslich  seien  noch  einige  Worte  den 
Arbeits-  und  Arbeiterverhältnissen  gewidmet. 
Der  italienische  Arbeiter  ist  im  allgemeinen 
Heifsig,  nüchtern,  willig  nnd  meist  intelligent. 
Als  Beispiel  dafür  möge  dienen,  dafs  viele  der 
im  Werke  beschäftigten  ganz  tüchtigen  Schlosser 
und  Maschinenwärter  vor  2  bis  3  Jahren  noch 
einfache  Feldarbeiter  gewesen  sind.  Die  meisten 
arbeiten  im  Schichtlohn,  nur  in  wenigen  Fällen 
findet  in  der  Giefserei  der  Accord  Anwendung. 
Trotzdem  sind  die  Leistungen  der  Arbeiter  ganz 
annehmbare.  Die  Löhne  sind  veruältnifsraäfsig 
niedrig.  Je  nach  der  Kategorie  der  Arbeiter 
schwankt  der  Lohn  zwischen  1,50  und  .'5,50  Lire 
für  die  10  stiindige  Arbeitszeit.  Eine  Kranken- 
versicherung besteht  nicht ;  nur  für  den  Fall 
eines  Unfalles  sind  die  Arbeiter  versichert,  doch 
erhalten  Verunglückte  erst  nach  fünf  Tagen 
ein  Krankengeld  von  1  Lire  für  den  Tag.  Eine 
längere  Kündigungsfrist  für  Arbeiter  ist  nur  in 
vereinzelten  Füllen  vereinbart.  Wo  eine  solche 
Vereinbarung  nicht  besteht,  kann  das  Dienst- 
verhältnils von  beiden  Teilen  jederzeit  sofort 
gelöst  werden.  Arbeitsbücher  besitzen  nur  die 
jugendlichen  Arbeiter  bis  zum  15.  Lebensjahre. 

Die  Lage  I'ortoverchios  in  den  Maremmen, 
berüchtigt  durch  das  malarischc  Fieber,  bringt 
es  mit  sich,  dafs  namentlich  zur  Sommerszeit 
der  Krankenstand  unter  den  Arbeitern  mitunter 
bis  10  u/°  '*er  gesummten  Arbeiterschaft  steigt. 


Im  benachbarten  Follonica  stieg  im  verflosseneu 
Sommer  der  Krankenstand  sogar  auf  <iO  °/» 
darüber.  Die  Mehrzahl  der  Arbeiter,  noch  mehr 
aber  deren  Frauen  nnd  Kinder  sind  mit  Malaria 
behaftet.  Einmal  von  diesem  Fieber  befallen, 
kehrt  es  in  den  weitaus  meisten  Fällen  von 
Zeit  zu  Zoit  wieder  und  Hilst  den  Betroffenen 
nur  in  den  seltensten  Fällen  vollständig  gesunden. 

Aufser  der  vorstehend  beschriebenen  Hoch- 
ofen- und  üiefserei- Anlage  befinden  sich  in  Porto- 
vecchio  noch  die  nachstehend  genannten  zwei 
Eisenwerke. 

La  Magona  d'Italia,  ein  Stahlwerk  mit 
zwei  Martinöfen  von  12  bis  15  t  Einsatz  mit 
unmittelbar  anschliefseudein  Block-  und  Univer- 
salwalzwerk. Verarbeitet  wird  meist  englisches 
Roheisen.  Das  auf  der  Universalstrecke  er- 
zeugte Breiteisen  von  otwa  200  min  Breite  wird 
in  Stücken  von  etwa  600  mm  Länge  in  einem 
Feinblechwalzwerk  weiter  verarbeitet.  Die 
Haupterzeugung  besteht  in  verzinnten  Blechen 
für  Conservenbüchsen  u.  s.  w.  Die  Meister, 
sowie  die  Mehrzahl  der  Arbeiter  sind  Engländer. 

Ferriera  di  Piombino,  ein  Theil  der 
Ferriere  Italiane,  erzeugt  mit  ihren  Walzwerken 
Handelswaare,  Eisenbahnmaterial,  sowie  auch 
kleinere  U-  und  T- Eisen.  Es  wird  gröfsten- 
theils  Altmaterial  verarbeitet.  Mit  dem  Walz- 
werk in  Verbindung  stehen  eine  Eisenronstruc- 
tions-Weikstütte,  sowie  eine  Adjnstage  für  das 
Kleinmaterial.  In  einer  eigenen  Giefserei  werden 
Armaturen,  sowie  auch  Walzen  für  den  eigenen 
Bedarf  gegossen.  Eigenartig  ist  in  diesem  Werke 
die  Verwendung  von  Sträflingen  in  gröfserer 
Anzahl.  Gegenwärtig  sind  deren  otwa  2<>o  im 
Werke  beschäftigt.  Das  Werk  ist  aus  diesem 
Grunde  von  einer  hohen  Mauer  umgeben,  die 
an  einzelnen  Stellen  erhöht  angebrachte  Häus- 
chen für  Schildwachen  trägt.  Die  Sträflinge 
sind  im  Werke  kasernirt  und  stellen  sehr  billige 
Arbeitskräfte  dar. 


Die  Eliza -Hochofenanlage. 


Die  Eliza- Hochofenanlage  bildet  einen  Theil 
der  Eisen-  und  Stahlwerke  von  Jones  &  Laughlins, 
Lim.,  welche  in  Pittsburg  auf  beiden  Seiten  des 
Monongahela-Flusses  liegen.*  In  diesen  Werken 
wird  nicht  nur  Roheisen  erzeugt,  sondern 
daraus  werden  allerhand  grofse  und  kleine  Gegen- 
stände aus  Eisen  und  Stahl  hergestellt .  als 
Schienen,  Träger,  Bleche  u.  s.  w.  bis  zu  Schrauben 
und  dergl.  Kleineiseuzeug.  Die  meisten  Stahl- 
und  Walzwerke,  sowie  die  Giefserei  und  Ma- 

•  „Iron  A-c-  «Uli,  31.  October. 


schinenwerkstätten  nebst  Zubehör  liegen  auf 
dem  Südufer;  die  Koksöfen,  Hochöfen  und  das 
bedeutende  Blechwalzwerk  auf  dem  Nordufer 
des  Flusses,  und  zwar  letztere  innerhalb  des 
Weichbildes  der  Stadt.  Eiue  dreigeleisige  Brücke 
der  Monongahela- Verbindungsbahn  überschreitet 
den  Flufs  innerhalb  der  Werke.  Eines  dieser 
drei  Geleise  wird  nur  zur  Ueberführung  des 
flüssigen  Eisens  von  den  Hochöfen  zu  den 
Bessemer-  und  Martinwerken  benutzt.  Der 
Flufs  ist  an  dieser  Stelle  etwa  275  m  breit; 
die  Brücke  ist  332  in  lang;  die  gröfste  Spann- 
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weite  betragt  etwa  100  m  von  Mitte  zu  Mitte 
Pfeiler. 

Die  Hochofenanlage  umfafst  vier  Oefen 
neuester  und  grßfster  Art  nebst  allem  Zubehör 
i *iehe  Lageplan  Figur  1);  sie  nimmt  eine  Lunge 
von  1H25  m  am  Flnfsufer  ein  und  hat  Eisenbahn- 
Verbindungen  mit  der  Baltimore-  und  Ohio-,  Pitts- 
burg- nnd  Western-,  und  durch  die  Monongahela- 
Verbindungsbahn  mit  dem  Pittsburg-,  Erie-See- 
und  Pennsylvania- Eisenbahnnetz.  Die  Gesell- 
schaft hat  eigene  Eisensteingrnben  im  District 
des  Oberen  Sees  und  in  Mesaba;  ausgedehnte 
Kohlenfelder  im  Monongahela-Thal  und  Kalk- 
steinbriiehe  in  Blair  Conuty,  l'a.  Die  Eisen- 
steine werden  mit  eigenen,  nach  unten  entlecr- 
baren,  ans  Stahlblech  hergestellten  Wagen  bester 
t'onstmction  angefahren.  Zur  Anfuhr  der  Kohlen 
besitzt  die  Gesellschaft  drei  Dampfschiffe  und 
mehr  als  130  Barken,  vou  denen  der  gröfsere 


550 ODO  t  vorgesehen  (siehe  Figur  1  und  2|. 
Ihre  Grundfläche  ist  etwa  228  m  X  100  m; 
nenn  1<>  m  hohe,  auf  stählernen  Säulen  ruhende, 
213  m  lange  Geleise  durchziehen  sie;  die  Schienen- 
oberkante derselben  ist  auch  diejenige  der 
Monongahela -Verbindungsbahn.  Die  Eisensteine 
werden  durch  die  sich  nach  unten  entleerenden 
Eisenbahnwagen  mit  einem  Minimum  von  Arbeit 
abgelagert.  Auf  der  Hfittensohle  und  senkrecht 
zu  der  Richtung  der  Hochbahnen  sind  2M  ge- 
wöhnliche Geleise,  etwa  7,ti  m  voneinander  ent- 
fernt, angeordnet  (siehe  Figur  1  und  9).  Aut 
diesen  Geleisen  laufen  eine  Anzahl  Locomotiv- 
Erz-Schauf ler ;  daneben,  oder  auf  jeder  Seite 
derselben,  stehen  50  t  fassendo,  nach  unten 
entleerbare  Wagen,  von  denen  durchschnittlich 
3  bis  4  in  der  Stunde  beladen  werden.  Diese 
Wagen  laufen  dann  zu  den  Vorrathsräkumen 
für  den  laufenden  Bedarf  (siehe  Figur  1  und  3). 


Figur  1.    Lagvplan  der  Kliza  -  ilochotctianlaßf. 


I1.  A',    I     A*  llortiöfen.    H>,  Ii'  WlnderhlUrr.    f,  11  8chorn»n-lne  iu  drn  Wlndrrtill»<rn.    Ii  Vorr«th«r«uin.'  für  di-n  laufenden 
Bedarf     tflt  K*  Aurhr^rubco.    f,  f  Ma<cblnrnhüui«r.    <!'.  (!'  Ke««rlhiu«i-r.    // run>|M-naiilaic>-     J  MawMnriihau*.    A"  K&hrvn. 
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Theil  550  t  Ladefähigkeit  hat;  zur  Befriedigung 
des  Bedarfs  aller  obigen  Werke  an  Kohlen  sind 
davon  monatlich  125  000  t,  arbeitstaglich  also  400 
Doppelwagen,  anzuliefern.  Die  Kohle  wird  uul'ser 
mit  Schiffen  auch  mit  der  Eisenbahn  angebracht. 

Die  Kokerei  liegt  neben  der  Hochofen- 
anlage und  umfafst  1386  Bienenkorböfen  mit 
den  neuesten  Einrichtungen  zur  Handhabung  der 
Kohlen  und  Koks,  welch  letztere  mittels  200 
Kokswagen  zu  den  Vorrat hsräumen  für  den 
laufenden  Bedarf  gebracht  werden ,  welche  in 
ihrer  Längsrichtung  parallel  der  Mittellinie  der 
Hochöfen  nnd  nahe  bei  denselben  liegen  (siehe 
Figur  1  nnd  3). 

Neben  den  Vorrathen  für  den  laufenden 
Betrieb  müssen  an  anderer  Stelle  grofse  Vor- 
räthe  angesammelt  werden ,  aus  welchen  der 
tagliche  Bedarf  gedeckt  wird,  wenn  der  Winter, 
die  Unterbrechung  der  Schiffahrt  und  die  Störungen 
ira  Eisenbahnbetrieb  die  Anlieferung  der  Roh- 
materialien vermindern  oder  nuterbrechen.  Zu 
diesem  Ende  sind  Eisensteinlagerplätze  für 


Wahrend  der  Zeit,  in  welcher  Eisensteine  an- 
geliefert weiden,  füllt  man  zunächst  die  Voriaths- 
rauine  für  den  taglichen  Bedarf  von  diex-r 
Anfuhr  und  giebt  nur  den  Best  auf  die  Lager- 
plätze. Der  Koks  wird  unmittelbar  von  den 
Koksöfen  in  diese  Vorrathsräume  für  den  täg- 
lichen Bedarf  geliefert;  auch  wird  ein  grofser 
Koksvorrath  an  anderer  Stelle  erhalten. 

Für  den  titglichen  Bedarf  sind  in  zwei 
Reihen  128  Vorrathsräume  angeordnet,  wie  ans 
den  Figuren  1  und  3  zu  ersehen.  Sie  haben 
oben  etwa  4,J»  m  im  Quadrat;  der  Boden  ist 
unter  einem  Winkel  von  45  u  geneigt ;  die  Vor- 
rathsränme  für  Erze  sind  niedriger  als  diejenigen 
für  Koks  und  Kalk.  Das  die  Vorrathsräumc 
bildende  Gitterwerk  ist  aus  starkem  Flul'seisen 
hergestellt;  die  Seiten  der  Vorrathsräume  be- 
liehen aus  12.7mm  Stahlblechen;  ler  Flur  ist 
aus  Ahornbohlen  hergestellt,  welche  auf  100  mm 
dicken  Eichenbohlen  ruhen.  Wie  aus  Figur  3  zu 
ersehen,  sind  einzelne  der  Stander  der  äufseren 
Reihe,  welche  diese  Vorrathsritunie  bilden,  nach 
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oben  verlängert  uud  unterstützen  das  diese  Vor- 
rathsräume  überdachende  Gebäude.  Für  die  G  i  c  h  t- 
aufzugmaschine  ist  an  der  betreffenden  Stelle 
(siehe  Figur  3)  ein  Aufbau  in  diesem  Gebäude 
so  hoch  angeordnet,  dafs  der  Verkehr  der  Zu- 
fuhrwagen und  Locomotiven  dadurch  nicht  be- 
hindert wird;  die  tiberdachte  Fläche  ist  338,76  m 
lang  und  12,2  m  breit.  Die  Vorrathsräuroe  sind 
durch  senkrechte  Schieber  abgeschlossen,  welche 
durch  unmittelbar  darüber  angeordnete  Luft- 
druckcj'linder  bewegt  werden.  Diese  Schieber 
der  beiden  Reihen  der  Vorrathsräume  stehen 
sich  einander  gegenüber,  und  befinden  sich  über 


abgewogen  werden, 
wohnlich  befindet 
Fördergefäfses 
fuhr  wagen,  so  dafs 
brochen   zu  werden 
selben  Zweck  drei 


indem  sie  hineinfallen.  Ge- 
sich  auf  jeder  Seite  des 
einer  dieser  beladenen  Zu- 
die  Förderung  nicht  unter- 
braucht; ob  sind  zu  deni- 
Drehscheiben  und  l'iufuhr- 
geleise  vorhanden.  Die  Gichtfördergefäfse  habeu 
1 ,50  m  lichte  Weite ;  es  laufen  deren  zwei 
auf  jedem  Aufzuge,  so  dafs  deren  Eigen- 
gewichte sich  ausgleichen.  Der  Winkel,  unter 
welchem  der  Aufzug  ansteigt,  beträgt  etwa  b*7° 
zur  Hüttensohle  (siehe  Figur  3).  Bei  zwei  der 
Hochöfen  werden  die  Aufzüge  durch  elektrische 


Figur  2.    Eisensteinlagernlätisc  der  Kliia- Hochofenanlage. 


einem,  auf  der  Hütteusohle  angeordneten  Geleise,  ; 
welches  durch  die  ganze  Länge  des  Gebäudes 
läuft.  Auf  diesem  Geleise  verkehren  acht  Zu- 
fuhrwagen, zwei  für  jeden  Hochofen,  welche  die 
Eisensteine,  Koks  und  Kalksteine  aus  den  Vor- 
rathsräumen  in  die  Fördertrefäl'se  überführen, 
mit  denen  die  Gichten  mittels  der  Schrägaufzüge 
auf  die  Hochöfen  gefördert  werden.  Diese  Zu- 
fuhr wagen,  welche  in  den  Figuren  4,  5  und  t» 
ausführlicher  dargestellt  sind,  werdeu  elektrisch  I 
bewagt  und  haben  einen  schrägen  Boden;  ihr 
Abschlufs  ist  durch  eine  starke  Hebelübeisctzmiir 
leicht  zu  öffnen.  Einer  dieser  Zufuhrwagen 
nimmt  den  Koks  einer  Gicht  und  der  andere 
die  verschiedenen  Sorten  Eisensteine  auf,  welche 


Motoren  von  150  PS.  und  bei  deu  zwei  anderen 
Hochöfen  mit  Dampfmaschinen  betrieben,  deren 
Cylinder  355  X  nun  Durchmesser  haben  ;  die 
Seiltrommeln  und  Seilscheiben  haben  iH.'iOmtu 
Durchmesser. 

Die  Aufgc bevorrichtung  (siehe  Figur  7, 
8  und  9)  auf  der  (ücht  ist  wie  folgt  ein- 
gerichtet: Die  Fördergefäfse  haben  vier  Räder, 
von  denen  das  hintere  Paar  unter  demselben 
Winkel  i>7  "  weiter  läuft.  Auf  der  entsprechen- 
den Höhe  obeu  sind  am  Förderthurm  die  Schienen 
für  die  Vorderräder  dem  Ofen  zn  wagerecht 
abgebogen,  so  dafs  die  Oeffnung  des  Förder- 
p-t';il'.se>.  '"'in»  t'TiHTcn  Anheben  des  hinteren 
Theiles  desselben,  wie  in  den  Figuren  3  und  7 
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zu  sehen  ist,  über  den  oberen  Trichter  der  Auf- 
gebevorrichtnng  gelangt  und  dann  auch  entleert 
wird.  Die  hinteren  Kader  des  Fördergefäfses 
werden  in  ihrer  höchsten  Lage  durch  einen  aus 
starken  Federn  gebildeten  Puffer  aufgehalten. 
Dieser  obere  Trichter  hat  oben  einen  oblongen 
(Querschnitt,  so  dafs  die  beiden  nebeneinander 
lautenden  Fördergefäfse  abwechselnd  darin  ent- 
leert werden  können ;  nnten  hat  dieser  Trichter 
einen  wesentlich  geringeren  kreisrunden  Quer- 


Fignr  3a.    Eliza  -  Hochofenanlage. 


schnitt,  welcher  durch  eine  entsprechend  weite 
Glocke  abgeschlossen  wird.  Der  Raum  zwischen 
dem  unteren  Ende  dieses  oberen  Trichters  nnd 
dem  oberen  Ende  des  nnteren  Trichters  ist 
durch  Rieche  abgeschlossen,  so  dafs  keine  Gase 
entweichen  können,  wenn  mittels  der  grofsen 
Glocke  in  dem  nnteren  Trichter  die  nicht  in 
den  Ofen  füllt.  Heide  (Hocken  werden  unab- 
hängig voneinander  durch  Dampfcylinder  bewegt, 
welche  von  dem  Maschinist  des  Gichtaufzuges 
bedient  werden.  Der  obere  Trichter  ruht  auf 
Kadern,  kann  also,  im  Fall  von  Ausbesserungen, 
rasch  auf  die  Seite  geschoben  werden. 


Die  Figur  3  zeigt  einen  senkrechten  Schnitt 
durch  den  Hochofen,  den  Gichtaufzug  und  die 
Vorrathsränme.  Der  Schacht  ruht  auf  10  Säulen: 
es  sind  20  Windformen  von  152  mm  I.  W.  vor- 
handen. Die  Rast  wird  durch  10  Reihen  Wasser- 
kästen aus  Kronze  gekühlt,  welche,  in  gufseisernen 
Gehäusen  angeordnet,  leicht  ausgewechselt  werden 
können.  Das  Untergestell  ist  von  einem  gufs- 
eisernen, mit  W asser  gekühlten  Mantel  umgeben. 
Die  hauptsächlichsten  Abmessungen  des  Hoch- 
ofens sind  ans  der  Zeichnung 
(Figur  3)  zu  entnehmen.  Zwei 
Gasrohre  von  elliptischem  Quer- 
schnitt und  1854  mm  I.  W. 
führen  die  Gase  in  ein  gemein- 
schaftliches Rohr  von  2500  mm 
1.  W.  und  dieses  mündet  oben 
in  einen  Staubsammler  von 
H400  mm  Durchmesser,  mit 
einem  seitlichen  Gasabzngrohr 
und  einer  Glocke  unten  zum 
Entleeren  des  Staube».  Dieser 
fällt  dabei  in  einen  unterge- 
schobenen Wagen ,  welcher 
ebenfalls  eine  (Hocke  als  Roden 
hat  und  somit  gleich  in  Eisen- 
bahnwagen entleert  werden 
kann  (Figur  3a). 

Die  Winderhitzer  haben 
Ii  700   mm    Durchmesser  und 
33  m  Höhe;  für  jeden  Hochofen 
sind  vier  dieser  Winderhitzer 
vorhanden  (siehe  Figur  I);  je 
acht  dieser  Winderhitzer  haben 
einen  Schornstein  von  3H50  min 
1.  W.  und  (>4  m  Höhe.  Das 
flüssige  Eisen  läuft  bei  den 
Hochöfen  in  Pfannen  wagen 
von  20  t  Inhalt;  jeder  Hoch- 
ofen wird  alle  4  Stunden  ab- 
gestochen. Diese  Pfannenwagen 
werdeu  über  die  Drücke  zu  den 
Mischern  des  Hessemcrwcrks  ge- 
bracht. Die  Sonntagserzeugung 
wird  ebenfalls  mit  den  Pfannen- 
w  agen  zudenGiefsmaBchinen 
gebracht.    Giefs hallen  sind 
also  nicht  vorhanden.  Die  Zahl  der  Giefsmaschi- 
nen  beträgt  drei;  jede  kann  1000  t  Roheisen  in 
24  Stunden  bewältigen;  die  Pfannen  werden  mit 
Hülfe  von  hydraulischen  Erahnen  gekippt,  von 
denen  bei  jeder  Giefsmaschine  einer  angeordnet  ist; 
die  Krahne  haben  3mi»  mm  Kolbendurchmesser  und 
22H*i  mm  Hub ;  während  die  vollen  Pfannen  sehr 
allmählich  trekippt  werden,  kann  die  Rückkehr  in 
die  senkrechte  Stellung  sehr  rasch  erfolgen.  Zwei 
Paar  Pumpen  von  355  X  380  X  457  mm  ver- 
sorgen die  Krahne  mit  Druckwasser. 

Der  Pfannen  wagen  ist  in  Figur  10  dar- 
gestellt ;  die  Besonderheit  desselben  besteht  in 
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Einfachheit.  Es  sind  nur  vier  (infstheile 
iu  dem  Untergestell  aufscr  den  Achslagern  und 
Zugk<ipfen ;  die  Seitenwangen  bestehen  ans  einem 
Stück  und  sind  beide  nach  demselben  Modell 
Strossen ;  auch  die  Endstücke  unterscheiden  sich 
nur  dadurch,  dafa  sie  rechts  und  links  sind. 
Die  Verbindungsnäcben  der  Seitenwangeu  und 


Ein  Pfanneuhaus  von  22,80  X  39,6  m  mit 
einein  elektrisch  betriebenen  30-t-Krahn  von 
21,9  m  Spannweite  ist  in  der  Nahe  der  Oiel's- 
maschinen  errichtet.  Ein  Schalenbrecher  oder 
Kallbär  oder  Preifufs  aus  Stahl  (siehe  Figur  1) 
kann  eine  30  t  schwere  Kugel  bis  zn  21  m  hoch 
herabfallen  lassen.    Eine  starke  Winde  ist  iui- 


Figur  -1. 


Figur  5. 


Enden  sind  grofs,  genau  bearbeitet  und  auf- 
einandergepafst  und  deshalb  dauernd  starr  und 
fest.  Alle  übrigen  Theile.  als  Achsen ,  Rader 
□nd  Lager,  entsprechen  den  Normalien  für  Eisen- 
bahnwagen. I>ie  Zapfen  der  Pfanne  sind  um 
MO  mm  von  der  Mitte  ans  nach  vorn  versetzt; 
ebensoweit  von  der  Mitte  nach  rückwärts  sind 


Figur  «. 

iwei  Winkel  angebracht,  welche  auf  die  Seiten- 
langen des  Untergestells  aufsetzen;  somit  ist 
lie  Pfanne    au  vier  Punkten   fest  aufgelagert 
and  vor  jeder  Wackelei  bewahrt.     Die  grofse 
Voraoslage  der  Drehpunkte  der  Pfanne  gewährt 
<tie  gröfste    Sicherheit   für   die   Stetigkeit  des 
Strahls  des  flüssigen  Eisen»,  wodurch  das  ge- 
fährliche Spritzen  vermieden  wird ;  dies  ist  ein 
oni  so  grüfserer  Vortheil,  als  das  Eisen  anfangs 
1820  mm  hoch  fallen  mufo. 


stände,  die  grüfsten  Sauen  nnd  Schalen  von 
einem  Fahrgestell  unter  die  Mitte  des  Dreifnfses  zu 
schwingen.  Zwecks  Fortschartüngder  Schlacken 
granulirt  man  diese  auf  die  bekannte  Weise, 
indem  man  sie  mittels  einer  Kinne  mit  Wasser 
in  einen  liehälter  von  Ii  X  9  X  7,3  m  laufen 
läfst.  Mittels  eines  Paternosterwi-rk»  und  Kisen- 
balinwagen  werden  die  granulirten 
Schlucken  fortgeschartt, 

Als   Dampfkessel  dienen  5li 
Langblin* Rohrkessel  für  die  Hochofen- 
anlage nebst  Zubehör,  jedoch  ohne  Koks- 
öfen. Diese  Kessel  haben  2,75  in  Durch- 
messer und  5,50  in  Lautre;  sie  enthalten 
li»4  Röhren  von  «3,5  mm  1.  W.  .Icder 
dieser  Kessel  soll  für  350  P.  S.  Dampf 
entwickeln    können;    Bie  werden  mit 
Hochofengasen  geheizt,  auch  ist  mecha- 
nische Kohlenheiznng  vorgesehen.  Die 
Kessel  sind  in  zwei  Kesselhäusern  für 
je  28  Kessel  untergebracht.    Je  zwei 
Kessel  haben   einen  Schornstein  von 
1075  mm  1.  W.  und  30  m  Höhe.  Der 
Dampfdruck  soll  in  den  Kesseln  140 
Pfund  betragen. 
Alte  und  neue  Gehläsem aschinen  sind 
in   grofser  Anzahl  vorhanden.     Eine  liegende 
Zwillingsinasehine  mit  1006  X  2 1 33  X  1*28  mm 
soll  25,45  cbm  Wind  bei  einer  Umdrehung  an- 
saugen; eine  stehende  Maschine  von   1006  X 
2133  >.'  1524  mm  soll  10,85  cbm  bei  einer  Um- 
drehung ansangen;  fünf  stehende  Maschinen  von 
101 6  >  2000  X  1524  min  sollen  jede  8,89  cbm 
bei  jeder  rmdrehung  ansaugen;  sieben  stehende 
Zwillings  -  Verbund  -  Maschinen   mit    1007-  und 
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2032 -mm -Dampf-,  2210-  und  2210 -nun- Wind- 
cylindern  und  1524  mm  Hub,  sullen  jedo  24,25  cbm  j 
Wind   bei   einer  Umdrehung   liefern.     Da  die 
Zahl  der  zulässigen  Umdrehungen  bei  keiner  der 


Sohle  der  Pumpen  aufgeführt  werden.  Das  Gebäude 
hat  40,8  X  9>14  m.  An  der  Fluteseite  sind  acht 
Filterbehälter  angeordnet  von  3,35  m  Länge, 
2,43  tu  Breite  und  8  m  Tiefe.    Jedes  derselben 


•;  I 


Figur  7. 

Maschinen  angegeben  ist,  lälst  sich  die  mögliche 
Gesammtraenge  des  Windes  nicht  berechnen. 

Vier  4000-P.S.-Wasserheizer  und  Rei- 
niger und  entsprechende  Speisepumpen 
versehen  die  Kessel  mit  dem 
not h igen  Wasser.  Der  Ab- 
dampf der  Gebläsemaschinen 
und  der  Pumpen  wird  zum 
Erwärmen  des  Speisewassers 
benutzt.  Einrichtungen  zur 
Condensation  von  65  000  kg 
Dampf  i.  d.  Stunde  sind  vor- 
handen. 

Das  Haus  mit  den  l'utn- 
p  6  n  für  die  Beschaffung  des 
erforderlichen  Wassers  steht 
am  Monongaliela ;  es  ruht 
auf  Pfählen,  welche  bis 
16,50  U  unter  Hütteusuhle 
und  !>,75  in  unter  den  nie- 
drigsten Wasserstand  rei- 
chen; die  Pfähle  wurden 
bei  ti  in  unter  dem  niedrigsten  Wasserstand 
abgesägt.  Auf  diesen  Pfählen  liegen  sechs 
Lagen  von  30,5  X  30,5  mm -Hölzern  und  ein 
doppelter  Hoden  bildet  die  Unterlage  für  die 
einzusenkende  und  auszumauernde  Blechglocke. 
Fast  8  m  Mauerwerk  muteten  vom  Holzbelag  bis  zur 


ist  in  einer  Tiefe,  welche  3  in  unter  dem  niedrigst 
Wasserstande  liegt,  mit  dem  Flute  durch  ein 
763  mm  weites  Rohr  verbunden,  welches  durch 
einen  Schieber  abgeschlossen  werden  kann.  Die 
Filter  sind  untereinander  ebenfalls  durch  solche 
Köhren  mit  Schiebern  verbunden.  Diese  An- 
ordnung ermöglicht  die  Ausschaltung,  also  Reini- 
gung eines  oder  mehrerer  Filter,  während  die 
anderen  im  Betriebe  bleiben.  In  den  Filtern 
sind  auf  Trägern  doppelte  Siebe  von  verzink- 
tem Draht  Xr.  11  mit  Maschen  von  6,35  mm 
angeordnet;  auch  diese  Siebe  können  heraus- 
genommen und  gereinigt  werden.  In  dem  Pumpen- 


Figur  9. 

hause  stehen  zwei  l'umpen,  welche  jede  19  cbm, 
und  zwei,  von  welchen  jede  38  cbm,  zusammen 
also  III  cbm  i.  d.  Minute  leisten  können. 

Der  C  o  n  d  e  n  s  a  t  o  r  saugt  seinen  Wasser- 
bedarf aus  den  Filtern  selbst  an.  Jede  Pumpe 
hat  zwei  Druckrohre,  an  jeder  Seite  eius,  so  dals 
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jedes  Kohr  und  jede  Pumpe  zwecks  Vornahme 
von  Reparaturen  ausgeschaltet  werden  kann. 
Die  vier  Pumpen  drücken  das  Wasser  in  ein 
Sundrohr,  welches  '4,25  m  lichte  Weite  und 
41,12  m  Höhe  hat.  Basseihe  steht  an  di  r  einen 
Seite  des  Pumpenhauses  und  hat  von  diesem  unab- 
hängige Fundamente,  welche  bis  1,20  m  über  den 
uikhsten  Wasserstand  aufgeführt  sind ;  die  Wasser- 
ableitnngen  führen  zu  allen  Theilen  des  Werke«. 


Die  Elektricitäts-Anlage  enthält  drei 
Tandem  -  Verbund  -  Dampfmaschinen  mit  Condeu- 
sati..n,  von  welchen  jede  mit  einer  Dynamo, 
wdche  Gleichstrom  von  200  K.-W.  und  200  Volt 
Spannung  erzeugt,  verbunden  ist;  die  Cylinder 
d<r  Dampfmaschinen  haben  355  und  035  mm 
Durchmesser  bei  157  mm  Hub;  sie  machen  200 
Umdrehungen.  Aul'ser  den  elektrischen  Motoren 
in  den  verschiedenen  Theilen  der  Werke  werden 
150  Bogenlampen  von  220  Volt  und  1500  Glüh- 
lampen von  verschiedener  Lichtstarke  und  1 1 0 
Volt  versorgt. 

Die  mechanischen  Werkstätten  sind  in 
Flafseisen,  Fachwerk  und  Ziegeln  aasgeführt, 


30,4  m  lang,  22,8  m  breit  und  2'/»  .Stock  hoch. 
Der  untere  Stock  ist  getheilt;  auf  einer  Seite 
ist  die  mechanische  Werkstatt  und  auf  der  anderen 
Seite  die  Werkstatt  für  die  Kessel  und  Leitungen 
angeordnet.  Im  zweiten  Stock  sind  die  Werk- 
stätten für  die  Tischler  und  Modelltischler  und 
die  Räume  für  Werkzeuge,  Bleche,  Metalle  und 
Rieiner.  Das  oberste  Stockwerk  enthält  den 
Raum  für  Anstreicher,  Modelle  und  Gerünipel. 
Die  Schmiedewerkstatt  ist  in  einem  besonderen 
(iebände  aus  Flufseisen  von  18,25  X  16.5  m 
untergebracht. 

Eine  Eisen  giefserei  von  48,75  X  21,33  m, 
in  Flufseisen,  Fach  werk  und  Ziegeln  ausgeführt, 
erzeugt  hauptsächlich  die  Coquillen  für  das 
Bessemer-  und  Martinwerk  auf  der  Südseite  des 
Flusses;  das  erforderliche  flüssige  Eisen  wird 

den  Hochöfen  entnommen 
und  der  Giefserei  in  den 
oben  beschriebenen  Pfan- 
nenwagen zugeführt;  die 
Pfannen,  Formkasten  und 
Gufsstücke  werden  durch 
einen,  das  Gebäude  über- 
spannenden  25  - 1  -  Lanf- 
krahn  bewegt.  Trocken- 
kammern ,     mit  grofsen 
leicht  beweglichen  Blech- 
thüren,  sind  seitlich  der 
Giefserei  angeordnet. 
Der    Eisenba  hndienst    wird    von  der 
Monongahela  -  Verbindungsbahn  wahrgenommen, 
welche  alle  Geleise  und  alle  Eisenbahnwagen 
unterhält. 

Ein  hübsches,  zwei  Stock  hohes  Verwaltungs- 
gebäude, in  pompejanischem  Stil,  mit  1 1  Räumen, 
welche  mit  allem  t'omfort  ausgestaltet  sind,  ein 
zweistöckiges  Vorrathshuus  für  alle  Bedürfnisse 
des  Werkes,  sowie  ein  vollkommen  eingerichtetes 
Laboratorium  sind  am  Haupteingang  zu  dem 
Work  angeordnet  (siehe  Figur  1). 

Osnabrück,  im  December  1901. 

FriU  W.  Litrmann. 


Bedingungen  eines  guten  Hochofenganges. 


Hauptbedingungen  für  einen  befriedigenden 
Hochofengang  sind  regelmäfsiger,  über  den  ganzen 
Querschnitt  möglichst  gleichmäfsiger  Niedergang 
der  Gichten  und  möglichst  vorwiegende  Reduction 
der  Eisenerze  durch  Kohlenoxyd  im  Vcrhältnil's 
rar  Reduction  durch  festen  Kohlenstoff  Ab- 
lachen von  zufälligen  Störungen,  sind  die 
Ursachen  zu  einem  schlechten  Ofengang  in  den 


meisten  Fällen  in  einem  fehlerhaften  Niedergang 
der  (lichten  und  einer  zu  geringen  Reduction 
durch  Kohlenoxyd  im  Verhältnifs  zur  Reduction 
durch  Kohlenstoff  zu  suchen.  Die  verschiedensten 
Factoren  wirken  hierbei  mit,  und  hört  man  häutig 
genug,  dal's  dieser  oder  jener  Ofen  „schlecht 
geht",  ohne  dafs  man  positive,  handgreifliche 
Erklärungen  dafür  geben  könnte,  weil  die  Be- 
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wegungsvorgänge  im  Innern  sich  der  directen  ' 
Beobachtung  entziehen.    Auf  diese  aber  kommt 
es   vor   allem    an.      hie   Bewegung   der  Be- 
schickung: abwärts,  dio  der  Gase  aufwärts  soll  j 
so   geschehen,    dafs   in   jeder  Horizontalebene  i 
an  allen  Quersehnittseinheiten   dieselbe  Menge 
Beschickung   niedersinkt   und    dieselbe  Menge 
Gas  aufsteigt.    Je  vollkommener  man  dies  er-  , 
reicht,  desto  besser  geht  der  Ofen;  je  gröfser 
die  Abweichungen  davon  sind,  desto  schlechter 
ist  der  Ofengang. 

Je  weniger  fest  der  Koks,  je  feiner  das  Erz,  . 
desto  empfindlicher  ist  der  Ofen,  desto  mehr  i 
Neigung  hat  der  Ofengang  für  das  Zustande-  j 
kommen  von  Abweichungen  von  dem  idealen 
Bewegungsvorgang.  Die  Gase  nehmen  ihren 
Weg  da,  wo  sie  am  wenigsten  Hindernisse  vor- 
finden, während  da,  wo  die  Beschickung  dichter 
liegt  oder  sich  zusammenballt,  wenig  oder  keine 
Gase  durchdringen,  so  dafs  diese  Theilc  weniger 
schnell  erwärmt  werden  und  dem  chemischen 
Einflnfs  der  Gase  weniger  ausgesetzt  sind.  Wenn 
dies  in  der  Nahe  des  Mauerwerks  eintritt,  so 
bleiben  diese  Massen,  die  dort  an  sich  schon 
eine  geringere  Geschwindigkeit  besitzen,  un- 
berührt von  dem  Einflufs  der  Gase,  bilden 
mithat  ige  Massen,  Ansätze,  welche,  wenn  sie 
grofs  genug  sind,  den  Ofcngaug  sehr  verschlechtern 
und  welche  schon  manchem  Hochofen  und  seinem 
Betriebsleiter  wenig  schmeichelhafte  Prädicate 
eingetragen  haben.  Im  Betriebe  sind  solche 
Ansätze  häutig  schwierig,  zuweilen,  wenn  die 
Vorbedingungen  bezüglich  des  Rohmateriale«  sich 
nicht  ändern,  gar  nicht  dazu  zu  bringen,  dafs 
sie  sich  lösen  und  mit  der  Beschickungssänle 
niedergehen.  Das  Einblasen  von  Wind  in  der 
Gegend,  wo  sich  die  Ansätze  befinden,  ist  nicht 
immer  von  Erfolg  und  halte  ich  das  entgegen- 
gesetzte Verfahren,  das  Heransblasen  aus  dem 
Ofen,  für  das  Wirksamste,  um  gebildete  Ansätze 
zu  beseitigen.  Es  werden  eine  oder  besser 
mehrere  OefTnungen  von  etwa  10  cm  Durch- 
messer durch  das  Mauerwerk  gebohrt,  so  dafs 
diese  die  Ausätze  an  ihrem  oberen  Theile  treffen. 
Beim  Blasen  müssen  diese  Oeffnungen  offen  ge- 
halten werden,  so  dafs  reichlich  Gase  ans  dem 
Ofen  durch  dieselben  als  Flammen  austreten. 
Wenn  sie  sich  zusetzen  wollen,  mufs  mit  Stangen 
Luft  gemacht  werden.  Auf  diese  Weise  werden 
dio  Ansätze  von  grofsen  Mengen  heilser  Gase 
bestrichen  und  dnreh  deren  chemische  und  calo- 
rische  Wirkung  zum  Verschwinden  gebracht. 

In  Hochofenbetrieben,  in  welchen  Neigung  ' 
zur  Bildung  von  Ansätzen  besteht .  ist  man  • 
ständig  bestrebt,  dieser  Ausatzbildung  entgegen- 
zuarbeiten. Meines  Krachten«  müfste  dies  durch 
eine  besondere  Art  des  Blasen«  zu  ermöglichen 
sein,  darin  bestehend,  dafs  mau  periodisch  die 
Pressung  des  Windes  ändert.  Während  der 
Periode  des  Blasens  mit  geringer  Pressnng  würde 


die  Menge  des  Windes  geringer,  seine  Temperatur 
höher  sein  und  derselbe  wird  im  Ofen  weniger 
weit  vordringen,  die  Gase  werden  mehr  am  Rande 
des  Ofens  aufsteigen ;  während  der  Periode  des 
Blasens  mit  starker  Pressnng  wird  die  Menge 
des  Windes  gröfser,  seine  Temperatur  niedriger 
sein,  und  der  Wind  wird  weiter  im  Ofen  vor- 
dringen, die  Gase  werdet)  mehr  in  der  Mitte 
des  Ofens  aufsteigen.  Theile  des  Ofeninhaltes, 
welche  in  der  einen  Periode  wenig  activ  sind, 
werden  dies  in  der  anderen  Periode  mehr  sein. 
Ob  die  Perioden  gleich,  oder,  was  wahrschein- 
licher ist,  ungleich  sein  müssen,  welche  Dauer 
sie  haben  müssen  und  welche  Pressnngsdifferenz 
dio  vortheilhafteste  sein  wird,  wird  empirisch 
festzustellen  sein.  Die  Regulirung  müfste  selbst- 
verständlich durch  ein  sclbstthätiges,  von  einem 
Uhrwerk  oder  der  Tourenzahl  der  Gebläsemasc.hine 
beeinflufstes  Ventil  in  der  Dampfleitung  oder 
auf  andere  Art  selbstthätig  stattfinden.  Die 
Perioden  werden  jedenfalls  von  kurzer  Dauer 
sein  müssen,  da  die  Qualität  von  Roheisen  und 
Schlacke  sonst  in  fehlerhafter  Weise  beeinflufst 
würden.  Bei  kurzer  Daner  der  Perioden  wird 
man  aber  ans  dem  periodischen  Blasen  noch 
einen  anderen  Nutzen  ziehen  können. 

Bekanntlich  äudern  sich  die  Volumina  der 
Gase  nach  dem  Mariottoschen  Gesetz  bei 
gleicher  Temperatur  umgekehrt  proportional  dem 
Druck.  Wenn  man,  was  allerdings  nicht  ganz 
exaet  ist,  annimmt,  dafs  die  Temperatur  an 
demselben  Orte  im  Hochofen  während  beider 
Perioden  die  gleiche  ist,  ro  werden  die  Gas- 
volumina,  wenn  die  absoluten  Drucke  der  beiden 
Perioden  beispielsweise  1 ,5  und  1 ,2  Atm.  sind, 
sich  wie  1,2  :  1,5  ==  4  :  5  verhalten.  Die  Folge 
davon  wird  sein,  dafs  ein  Fünftel  der  während 
der  ersten  Periode  starker  Pressung  in  den  festen 
Stoffen  der  Beschickung  enthalten  gewesenen 
Gase  während  der  zweiteti  Periode  geringer 
Pressung  austritt.  Ans  den  Koksporen  wird 
Kohlenoxyd,  aus  den  Erzporon  vorwiegend  Kohlen- 
säure austreten,  und  bei  der  darauf  folgenden 
Periode  starker  Pressung  wird  in  die  Koks-  und 
Erzporen  Kohlenoxyd  eintreten.  Wenigstens  wird 
der  Vorgang  sich  in  den  unteren  Zonen  des 
Ofens,  wo  der  Gehalt  an  Kohlenoxyd  bei  weitem 
überwiegt,  so  abspielen.  In  den  höheren  Zonen 
mit  reichlicherem  Gehalt  an  Kohlensäure  wird 
die  Pressnngsdiffcrenz  weniger  bemerklich  sein, 
und  werden  daselbst  die  l'oren  von  KokB  und 
Erz  kohlensäurereicheres  Gas  aufnehmen;  die 
aus  dem  Koks  austretenden  Gase  werden  an 
Kohlenoxyd  reicher  als  die  iu  dieselben  ein- 
tretenden sein,  aber  umgekehrt  werden  die  aus 
den  Erzporen  austretenden  Gase  reicher  an 
Kohlensäure  sein  als  die  in  sie  eintretenden. 

Ob  diese  Art  des  periodischen  Blascns  in 
der  That  einen  Vortheil  bringen  wird,  wird 
kaum   zu   entscheiden   sein,   ohne   dafs  exaete 
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Versuche  angestellt  werden.    Jedenfalls  spricht  '  lieh  auch  die  Neigung  zum  Hängen  der  Gichten, 

iu  Gunsten  dieses  Verfahrens  die  zweifellos  ein-  woran  mancher  Ofen  leidet,  beeinträchtigt  werden, 
tretende  hantige  Erneuerung  der  Gase  in  den  Ich  übergebe  Vorstehendes  der  Oeffentlich- 

Krzpuren,  woraus  man  schliefsen  sollte,  dafs  keit,  weil  ich  es  nicht  für  ausgeschlossen  halte, 

die  indirecte    Reduction   sich  verstärken   und  dafs  die  Methode  des  periodischen  Blasens  auf 

der  Schmelzprocefs  beschleunigt  werden  wird,  diese  oder  jene  Weise  vielleicht  einen  Nntzen 

l'ebrigens  wird  durch  dieses  Verfahren  vermuth-  bringen  könnte.  G.  Teiehgräbtr. 


Mitt heil  untren  aus  dem  Eisenhüttenlaboratoriiiiii. 


Ueber  Gehaltsbestimmungen  von  Eisen- 
und 


Paul  Lehnkering*  beschäftigte  sich  mit 
Hrr  Untersuchung  solcher  Erze,  welche  bei  der 
Analyse  mit  den  üblichen  abgekürzten  Verfahren 
öfter  ungenaue  Resultate  ergeben.  Solcho  Erze 
enthalten  organische  Substanzen,  unlösliche  Sehwe- 
Mverbindungen,  unlösliche  Oxyde,  Silicate,  Titan-, 
Arsen-  oder  Kupferverbindungen.  In  Bezug  auf 
die  Eisenbestimmung  stellt  der  Verfasser  fest, 
dafs  die  Methoden  der  Titration  mit  Zinnchlorür 
und  mit  Permanganat  in  der  durch  Zink  redu- 
eirten,  oder  nach  Reinhardt  hergestellton  Lösung 
sleich  scharfe  Resultate  giebt,  wenn  der  Titer 
genau  stimmt,  alles  Eisen  in  geeigneter  Form  in 
Losung  ist  und  kein  anderer  Körper  als  Eisen  die 
Titerlösung  beeinflufst.  Der  Verfasser  erwähnt 
noch,  dafs  er  sich  Permanganatlösungen  von  240  g 
in  40  1  Waaser  herstelle  und  dieselben  erst  benutze, 
«enn  sie  wenigstens  6  Monate  alt  sind;  derartige 
Lösungen  ändern  nachher  nicht  mehr  ihren  Titer. 
Bei  dem  Behandeln  der  Erze  mit  Salzsäure  von 
<-[*c  Gew.  1,10  bleibt  häufig  das  an  Schwefel, 
Sauerstoff,  Kiesel-  und  Titansäure  gebundene  Eisen 
im  Ruckstande  ungelöst.  Durch  Schmelzen  mit 
Nathum-Kaliumcarbonat  wird  dieses  Eisen  in  Salz- 
säure löslich.  Bei  Vereinigung  der  beiden  Eisen- 
»uszflge  beeinflussen  die  vorhandenen  Arsen-, 
Kupfer-  oder  Titanverbindungen  die  Titration 
Arsen  stört  alle  drei  angegebenen  Titrationsweisen, 
Kupfer  diejenigen  mit  Zinnchlorür.  Sowohl 
Ti|OH)4  wie  Ti  Os  lösen  sich  bei  der  Reduction 
'•m  Salzsäure  mit  Zink,  die  gebildete  TiiO«  wird 
»w-  Eisenchlor 0r  durch  Permanganat  wieder  oxy- 
di-rt.  Zinnchlorür  greift  diose  Verbindungen  nicht 
ml  Man  darf  also  arsenhaltigo  Erze  erst  nach 
Hatfernung  des  Arsens,  kupferhaltige  nur  nach 
i«r  Zinkraductionsmethode,  titanhaltige  Erze  nur 
mit  einer  der  ZinnchlorOrmethoden  titriren.  Or- 
ganische Substanzen  (in  Rasenerzen)  beeinflussen 
-Unfalls  sehr  stark  die  Titration,  hier  ist  nur 
di«  Messung  mit  Zinnchlorür  zulässig.  Für  Schieds- 
Mslysen  wird  folgendes  Verfahron  empfohlen: 
Cniefahr  6  g  der  feingeriobenen  und  gut  durch- 
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1  mischten  Substanz  werden  eine  Stunde  lang  bei 
i  100'  im  Dampftrockenschrank  getrocknet  (bei 
|  höherer  Temperatur  kann  aus  Kieaabbränden 
schweflige  Säure,  aus  Rasenerzon  Kohlenwasser- 
stoff weggehen),  dann  wird  eine  genau  gewogene 
Menge  hiervon  (etwa  5  g)  im  Tiegel  '/»  Stunde  im 
Bunsenbrenner  geglüht  (zur  Zerstörung  dor  orga- 
nischen Substanz),  dann  im  Erlenmeyerkolbcn  mit 
60  g  Salzsäure  (spec.  Gew.  1,19)  4  Stunden  im 
Wasserbade  digerirt,  zur  Trockne  verdampft,  mit 
Salzsäure  aufgenommen,  verdünnt,  filtrirt  und  der 
Rückstand  mit  Salzsäuro  ausgewaschen.  Der  Rück- 
stand wird  im  Platintiegel  mit  5  g  Kalium-Natrium- 
carbonat  und  etwas  Salpeter  bis  zum  ruhigen 
Flufs  erhitzt.  Die  erkaltete  Schmelze  wird  mit 
Salzsäure  gelöst,  mit  etwas  Schwefelsäure  zur 
Trockne  verdampft,  mit  Salzsäure  aufgenommen, 
filtrirt  und  im  Filtrat  das  Eisen  mit  Ammoniak 
gefällt.  Der  mit  Salzsäuro  gelöste  Niederschlag 
wird  mit  der  Hauptlösung  vereinigt,  aus  dieser 
Arsen  und  Kupfer  mit  Schwefelwasserstoff  gefällt, 
letzterer  vertrieben,  die  Lösung  mit  Kaliumchlorat 
oxydirt,  das  Chlor  verjagt  und  die  abgekühlte 
Lösung  auf  500  cc.  aufgefüllt.  Je  50  cc  werden 
titrirt  und  zwar  darf  nur  die  Rei nhardtsche 
Methode  oder  die  Zinnchlortlrtitration  benutzt 
werden,  da  «vent.  noch  Titan  vorhandon  sein  kann. 

in  Bezug  auf  die  Mangan  beatimtnung  erwähnt 
der  Verfasser  das  Vol  hard- Wol  f  fsche  Titrations- 
verfahren  (Oxydation  des  Manganchlorürs  bei 
Gegenwart  von  Zinkoxyd  durch  Permanganat) 
und  bemerkt,  dafs  der  Mangantiter  praktisch  0,808- 
statt  0,2046  mal  dem  Eisentiter  sei.  Nach  der 
Hampeschen  Methode  scheint  nicht  immer  alles 
Mangan  als  Suporoxyd  gefällt  zu  worden,  er  schlagt 
deshalb  die  Fällung  als  Schwefelmangan  vor.  Auf 
alle  Fälle  ist  das  im  Rückstand  befindliche  Mangan 
aufzuschließen  Manche  Manganerze  werden  erst 
bei  120°  trocken. 

Da  bei  der  Kiosolsäurebestimmung  unlös- 
liche Sulfate  und  Titansaure  bei  der  Kieselsäure 
bleiben  können,  bo  empfiehlt  der  Verfasser,  1  g 
trockenes  Erz  in  15  cc  Salzsäure  (1,19)  zu  lösen, 
mit  Schwefelsäure  zur  Trockne  zu  verdampfen, 
den  Rückstand  1 »  Stunde  auf  150*  zu  erhitzen 
mit  Salzsäure  aufzunehmen,  zu  filtriren  und  zu 
glühen.    Der  Rückstand   wird   mit  3  g  Kalium- 
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bisulfat  geschmolzen,  und  die  Titanverbindungon 
mit  Wasser  ausgelaugt;  d^r  .Ii«  Sulfate  enthaltende 
Best  wird  zur  Vvrflüc'itigung  der  Kieselsaure  mit 
Flufesäure  behandelt. 

Ueber  den  Stand  der  titrimetrischen 
Eisenbestimmung. 


C.  Mein  ecke*  hat  vor  längerer  Zeit  die  ver- 
schiedenen titrimetrischen  Verfahren  zur  Bestim- 
mung des  Eisens  besprochen.  Es  sollen  hier  nur 
die  Resultate  dor  Unl-rsuchung  des  Verfassers 
wiedergegeben  werden,  welche  sich  auf  das  Rein- 
hardt »che**  Verfahren  beziehen;  er  fafst  sein 
Urtheil  Ober  das  Reinhardtsche  Verfahren  in 
folgende  Sätze  zusammen:  „Fernverbindungen 
wirken  auch  bei  grofser  Verdünnung,  wenn  auch 
schwach,  so  doch  immerhin  bemerkbar  auf  Queck- 
silberchlorür,  und  zwar  tritt  die  Wirkung  um  so 
deutlicher  hervor,  je  grofser  die  Menge  des  Queck- 
silberchlorid ist.  Permanganat  wirkt  ebenfalls 
aber  viel  langsamer  oxydirend  auf  Quecksilber- 
chlorQr: diese  Oxydationswirkung  kommt  fast  gar 
nicht  in  Bi-tracht,  wenn  man  sk-h  an  schnelles 
Beobachten  der  Endreaction  gewöhnt  und  mit 
dem  Zusätze  von  Permanganat  beim  ersten  Farben- 
umschlago  sofort  aufhört.  Unter  allen  Umstanden 
erfordert  die  Vorsicht,  den  Zusatz  von  ZinnchlorQr 
auf  das  geringste  Mafs  zu  beschränken.  Dagegen 
hat  man  von  einem  selbst  recht  erheblichen  Ueber- 
schusse  von  Quecksilberchlorid  nichts  zu  be- 
fürchten, ein  solcher  ist  sogar  *u  empfehlen,  um 
die  Reaction  mit  dem  vorhandenen  ZinnchlorQr 
zu  beschleunigen.  Da  die  Oxydation  des  Queck- 
silberchlorürs  durch  Permanganat,  wenn  sie  über- 
haupt stattfindet,  verschwindend  klein  ist  und 
sich  erst  in  längerer  Zeit  vollzieht,  als  zur  Er- 
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kennung  der  Endreaction  erforderlich  ist,  so  ist 
die  Titrirung  mit  Permanganat  derjenigen  mit 
Chromat  vorzuziehen,  nicht  nur  weil  sie  die  be- 
quemere ist,  sondern  weil  die  Einwirkung  der 
Ferrisalze  auf  das  QuecksilberchlorQr  eine  kürzere 
Zeit  dauert,  als  bei  der  durch  Tüpfelversuche  zu 
beendenden  Titrirung  mit  Chromat.4  Der  Verfasser 
wendet  sich  dann  weiter  der  Frage  der  Titer- 
stellung der  Permanganatlösung  zu  und  zeigt, 
dafs  man  ganz  verschiedene  Resultate  erhalt,  je 
nachdem  man  auf  ein  Oxalat,  ein  Ferrosalz  oder 
auf  ein  Ferrisalz,  welches  nach  der  Reinhardt- 
sehen  Methode  reducirt  wird,  einstellt.  Benutzt 
man  zur  Titerstellung  Tetraoxalat  oder  elektro- 
lytisch gefälltes  Eisen,  so  erhalt  man  eine  voll- 
kommene Uebereinstimmung  der  Titer.  Die  Ab- 
weichungen der  Einstellung  auf  Oxalat  bozw.  Ferro- 
salz einerseits  und  einer  Ferrilösung  andererseits 
i  sind  ausschliefslich  auf  die  Reaction  zwischen 
QuecksilberchlorQr  und  Eisenchlorid  zurückzu- 
führen. Als  Grundlage  der  Titerstellung  sollte 
man  Stahlspane,  Draht  u.  s.  w.  nur  verwenden, 
<  wenn  man  deren  Zusammensetzung  ganz  genau 
kennt.  Bei  Spanen  kommt  noch  dazu,  dafs  häufig 
die  Zusammensetzung  des  Blockes,  aus  dem  sie 
entnommen  sind,  ungleichmäßig  ist;  weiter  ist 
der  Kupfergohalt  zu  berücksichtigen.  Das  Mohr- 
sehe  Salz  ist  deshalb  nicht  zur  Einstellung  zu 
empfehlen,  weil  es  nach  des  Verfassers  Erfahrung 
Mengen  von  Mangan  und  Phosphor  enthält,  welche 
I  berücksichtigt  werden  müssen.  Reiner  ist  das 
|  Ferri  •  Ammonsalz  (Eisenammoniak  -  Alaun)  des 
,  Handels  (eine  Probe  enthielt  auf  1  g  Eisen  0,02  mg 
1  Phosphorsäure  und  0,27  mg  Manganoxyduloxyd). 

Das  Salz  ist  aber  seines  Wassergehaltes  wegon 
!  nicht  in  fester  Form  zur  Einstellung  zu  verwenden, 
sondern  seine  Lösung,  deren  Gehalt  leicht  gewicht«- 
analytisch  festzustellen  ist.  Sehr  gut  verwendbar 
ist  dagegen  das  von  verschiedenen  Seiton  em- 
pfohlene Kaliumtetraoxalat,  wenn  man  seinen 
I  Wirkungsworth  gegen  Eisen  genau  ermittelt. 


Giefs-Kollkrahn 

des  Martinwerks  von  Peter  Harkort  &  Sohn  in  Wetter  a.  d.  Ruhr. 

(Hierzu  Tafel  I.) 


Der  in  Abbildung  1  wiedergegebene  Roll- 
krahn  ist  seit,  etwa  3  Jahren  in  Betrieb  und 
bedient  zwei  Martinöfen  von  je  20  t  Ausbringen. 

In  Abbildung  2  sind  die  Oefen  mit  M,  und  .V* 
bezeichnet;  feiner  ist  a  der  Rollkiahn,  b  die 
halbkreisförmige  Giefsgrube,  rc{  sind  zwei  hydrau- 
lische Krahne  und  e  r,  zwei  Pfannenfeuor.  Die 
Einzelheiten  des  Rollkrahns  sind  aus  Tafel  1 
ersichtlich.     Er  besteht   ans  den  beiden  Aus- 


legern fd,  die  in  geeigneter  Weise  miteinander 
verbunden  sind,  den  Radgestellen  g  gt .  dem  Dreh- 
zapfen  h  und  den  Bewogungsmechanismen.  Die 
vier  Laufräder  i  sind  aus  geschmiedetem  Stahl 
hergestellt,  und  es  betiuden  sich  je  zwei  in  einem 
um  den  Belasttingspunkt  drehbaren  Querstück, 
wodurch  die  Auflage  sämintlieher  Laufräder  auf 
den  Schienen  gesichert  und  die  etwa  60  000  kg 
betragende  Belastung  gleichmafsig  vertheilt  wird. 
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Vorne  auf  den  Auslegern  befindet  sich  ein  Wagen, 
welcher  die  Pfanne  tragt ;  in  der  Nahe  des  Dreh- 
zapfens h  eine  Zwillings-Paiupftnaschine,  welche 
mittel«  zweier  Kupplungen  die  kreisförmige  Be- 


wechselt werden,  so  wird  sie  mit  ihrem  Wagen 
auf  ein  Nebengeleise  A-  (Abbildung  2)  gefahren 
und  eine  andere  Pfanne  aufgebracht.  BeideB 
geschieht  natürlich  maschinell.   Die  Verbindung 


wegnng  des  Krahnes  und  die  Hin-  und  Her- 
bewegung der  Pfanne  in  radialer  Richtung  bewirkt. 

Zur  Bedienung  des  Krahnes  ist  nur  ein  Mann 
erforderlich,  der  in  der  Nähe  des  Drehzapfens, 
?twa  51/,  m  entfernt  von  der  Pfanne,  während 
4e»  Giefsens  steht.     Soll  eine  Pfanne  ausge- 

ILm 


der  Zahnstangen  mit  der  Pfanne  wird  durch 
selbstthätige  Klauen  bewirkt.  Auf  dein  Neben- 
geleise  wird  die  Pfanne  umgekippt  nnd  mittels 
Hasfeuer  erhitzt.  Die  Mauerung  der  Pfanne  leidet 
bei  dieser  Art.  der  Auswechselung  am  wenigsten. 
Soll  eine  ganz  neue  Pfanne  in  liebrauch  ge- 
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nommen  werden,  bo  wird  einer  der  hydraulischen 
Krähne  benutzt. 

Der  Rollkrahn  kann  auch  ganz  bequem  zur 
Bedienung  eines  dritten  Martinofens  ifn  ver- 
wendet worden.  Es  ist  dafür  nur  nöthig,  das 
tieleise  //  (Abbildung  2)  zu  legen  und  den  Krahn 
noch  mit  einem  Schneckengetriebe  zum  Hin-  und 
Hertransport  des  Pfannenwagens  auf  dem  Ge- 


Abbildung  2. 

leine  /  /  zu  versehen.  Eine  solche  Einrichtung 
war  viele  Jahre  bei  der  Firma  Peter  Harkort 
&  Sohn  in  Wetter  a.  d.  Rnhr  in  sehr  befrie- 
digendem Gebrauch  für  einen  10 -t- Rollkrahn. 

Die  Vortheile,  welche  die  beschriebene  An- 
ordnung des  Martinwerks  bietet,  sind  nicht  un- 
erheblich. Zunächst  bietet  der  Rollkrahn  eine 
aufserordentliche  Sicherheit.  Es  sind  nur  wenige 
Theile  vorhanden,  welche  durch  die  Belastung 
bedroht  werden,  und  diese  können  leicht  hin- 
reichend kräftig  construirt  werden;  Ketten  oder 


Seile  sind  nicht  vorhanden.  Die  Bedienung  ist 
eine  sehr  bequeme,  auch  steht  der  Maschinist 
weit  genug  von  der  Pfanne  entfernt,  um  von 
d*-in  spritzenden  Eisen  nicht  gefährdet  zn  werden. 
Im  Nothfalle  vermag  er  seinen  Stand  im  Nu  ein- 
zunehmen oder  zu  verlassen.  Da  der  Krahn  sich 
zur  ebenen  Erde  befindet,  so  ist  er  in  allen 
.  Theilen  leicht  zu  prüfen  und  instand  zu  halten. 

Seine  Geschwindigkeit  ist 
in  weiten  Grenzen  regulir- 
bar;    die   gefüllte  Pfanne 
wird  mit  etwa  9  m,  die 
leere  dagegen  mit  etwa  18  m 
gefahren.     Dabei  hat  der 
Maschinist  den  Krahn  der- 
artig in  der  Gewalt,  dafs 
der  Ausflufs  auf  das  Milli- 
meter genau  über  dem  Trich- 
ter eingestellt  werden  kann, 
und  der  Gufs  beginnt  ge- 
wöhnlich  schon ,  nachdem 
die  Pfanne  den  Abstich  vor 
einer  Minute  verlassen  hatte. 
Die  Anordnung  besitzt  ferner 
noch  den  Vortheil  der  Bil- 
ligkeit.   Der  Krahn  selbst 
int  nicht  so  theuer  wie  ein  'Lauf krahn,  und  die 
Giefshalle  wird   außerordentlich   viel  billiger, 
weil  sie  viel  leichter  construirt  werden  katin  als 
ein  Gebäude,  in  dem  sich  in  einer  Höhe  von  8 
bis  10  m  eine  Last  von  30  t  Schwere  bewegt. 

Der  Krahn  ist  von  der  Firma  Zobel,  N'eu- 
bert  &  Co.  in  Schmalkalden  geliefert  worden 
und  hat  vom  ersten  Augenblick  an  tadellos 
funetionirt  und  bis  jetzt  zu  keinen  Reparaturen 
Veranlassung  gegeben.         ^  ^ 


Schwankungen  von  Kohlenstoff  und  Phosphor 

im  Flufseisen.* 

Von  Axel  Wahlberg  in  Stockholm. 


Es  ist  allen  Hüttenleuten  wohl  bekannt,  dafs 
seit  der  Einführung  des  Bessemer-  und  Martin- 
Processes  in  grofsem  Mafsstabe  es  stets  unmög- 
lich gewesen  ist,  Flufseisenblöcke  von  einer 
homogenen  chemischen  Zusammensetzung  zu  er- 
halten und  dal's  der  Mangel  an  Homogenität 
der  Aussaigernng  zuznschreiben  ist,  welche 
infolge  der  allmählichen  Erstarrung  der  ge- 
schmolzenen Masse  vor  sich  geht.    Diese  Ans- 


*  Vorlesen  vur  der  llerhstversnminlui)!;  des  Jroti 
und  Steel  Institute-  in  Glasgow  1W>I. 


saigerung  erfolgt  in  zweierlei  Weise:  Unter 
gewöhnlichen  Umständen ,  namentlich  wenn  die 
Giefstemperatur  mäfsig  gewesen  ist,  erstarren 
die  mit  einem  hohen  Schmelzpunkt  behafteten 
.  Lcgirnngen  schneller  —  mit  anderen  Worteu, 
die  Randtheilc  des  Blocks,  namentlich  am  unteren 
Ende,  werden  ärmer  an  Kohlenstoff,  Silicinm, 
,  Mangan,  Phosphor  u.  s.  w.,  weil  die  gröfsere 
|  Menge  dieser  Elemente   sich   allmählich  nach 
innen  und  nach  oben  zu  ansammelt.    Die  An- 
sammlung findet  am  ausgesprochensten  im  Kern 
der  »bereu  Hälfte  des  Ingots  statt.     Das  Er- 
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gebnife  dieser  Vorgänge  zeigt  sich  in  einer  all- 
mählichen Aenderung  der  chemischen  Zusammen- 
setzung. Wenn  dagegen  die  Giefstemperatur  , 
sehr  hoch  und  die  Formen  grofc  sind,  d.  Ii.  zwei 
Umstände  eintreten,  welche  langsamer  Abkühlung 
günstig  sind,  treten  neben  der  stark  ausgeprägten 
Tendenz  nach  Aussaigerung  Conglomeratc  von  , 
einer  chemischen  Zusammensetzung  auf,  welche  1 
sich  von  der  des  umgebenden  Stoffes  wesentlich 
unterscheiden  and  durch  gröfsere  Menge  sich 
auszeichnen.  Diese  Conglomerate ,  welche  all- 
gemein in  ausgesprochenerem  Mafse  in  höher 
kohlenstoffhaltigen  Stahlsorten  auftreten,  erweisen 
sich  häufig  als  sehr  störend  in  denjenigen  Fällen, 
in  welchen  das  Material  zur  Weiterverarbeitung 
bestimmt  war,  obgleich  solche  infolge  der  Saige- 
rung  entstehende  Unregelmäfsigkeiten  wesentlich 
gemildert,  oder  sogar  durch  die  weitere  Behand- 
lung des  Stahls  wesentlich  beseitigt  werden 
können,  ein  Ergebnifs,  das  hauptsächlich  dem 
wiederholten  Erwärmen  des  Materials  zu  ver- 
danken ist. 

Unbillige  Forderungen  der  Abnehmer 
tob  Flufseisen. 

Natürlich  ist  jeder  Verbraucher  von  Flnfs- 
eisen  bemüht,  ein  Material  zu  erhalten,  das 
hinsichtlich  seiner  chemischen  Zusammensetzung 
so  gleichartig  wie  möglich  ist;  demgegenüber 
beklagen  sich  die  Fabricanten  über  zu  weitgehende 
Anforderungen  seitens  der  Besteller  in  dieser 
Hinsicht,  zumal  dieselben  ständig  schärfer  wurden, 
ja  häufig  übertrieben  worden  sind.  Es  mag  dies 
zum  Theil  eine  Folge  des  heutigen  Fortschritts, 
namentlich  mit  Rücksicht  auf  die  verbesserten 
Herstellungsraethoden,  zum  Theil  auch  vielleicht 
hauptsächlich  der  Schuld  der  Fabricanten  selbst 
zuzuschreiben  sein,  welche  bei  dem  scharfen 
Wettbewerb  der  heutigen  Zeit  geneigt  sind,  alle, 
♦uch  die  unbilligsten  Lieferungsbedingungen  an- 
zunehmen, allein,  um  sich  die  Lieferung  zu 
sichern.  Als  ein  Beispiel  übertriebener  Forde- 
rungen seitens  der  Besteller  mag  folgender,  ! 
kürzlich  vorgekommener  Fall  erzählt  sein :  Ks 
sollte  Flufsstahl  mit  0,f>  %  Kohlenstoffgehalt  1 
geliefert  werden,  und  es  bestand  der  Besteller 
ernsthaft  in  dem  Abschlufsvertrag  darauf,  dafs 
alles  Material ,  das  mehr  als  0,02  und  unter 
■'.58°/o  Kohlenstoffgehalt  habe,  abgelehnt  werden 
könnte.  Die  Thorheit  einer  solchen  Vorschrift 
liegt  auf  der  Hand,  da  nicht  nur  die  Schwan- 
kungen von  Kohlenstoff  in  jedem  einzelnen  Stück 
grofser  als  der  zugestandene  Unterschied  sein 
wird,  sondern  auch  die  Wahrscheinlichkeit  hinzu- 
kommt ,  dafs  Chemiker  verschiedene  Ergebnisse 
finden,  so  dafs  das  durch  den  Fabricanten  in 
diesem  Falle  übernommene  Risico  sehr  erheblich 
grofs  sein  wfirde.  Es  scheint,  dafs  trotzdem 
hbrieanten  sich  rinden,  welche  nicht  zögern, 
wkhe  übertriebenen  Vorschriften  anzunehmen. 


Da  das  für  den  Fabricanten  einzugehende  Risico 
unbillige  Verhältnisse  zu  Gunsten  des  Käufers 
hervorruft,  so  liegt  die  dringende  Notwendig- 
keit vor,  einer  Praxis,  in  welcher  die  ernst- 
haftesten Folgen  drohen,  Einhalt  zu  thun,  ehe 
sie  weiter  um  sich  greift. 

Im  Hinblick  auf  diese  Verhältnisse  hat  der 
Vorstand  des  »Jernkontoret",  der  stete  ein  leb- 
haftes Interesse  bei  allen,  die  schwedische 
Eisendarstellung  und  den  Absatz  betreffenden 
Fragen  gezeigt  hat.  sich  entschlossen,  eine  Unter- 
suchung anzustellen  und  eine  gröfsere  Summe 
hierfür  zu  bewilligen;  aufserdem  wurde  beschlossen, 
den  Befund  der  Herbstversammlung  des  Iron  and 
Steel  Institute  vorzulegen.  Der  Verfasser  wurde 
angewiesen,  die  Untersuchungen  vorzunehmen,  und 
er  nahm  zu  diesem  Zwecke  persönlich  die  Aus- 
wahl der  Probeu  und  Bestimmung  gewisser  Einzel- 
heiten, soweit  sie  in  seiner  Macht  waren,  vor. 

Programm  für  die  Untersuchungen. 

Der  Zweck  der  Untersuchungen  war,  fest- 
zustellen :  1 .  die  Grenzen  zwischen  den  Schwan- 
kungen von  Kohlenstoff  und  Phosphor  in  weichem, 
mittelhartem  und  sehr  hartem  Flufseisen,  welches 
bei  normaler  Temperatur  in  Blöcke  von  10äl2" 
gegossen  und  dann  in  4 "  Knüppel  ausgewalzt 
war,  entweder  direct  oder  nach  erfolgter  Ab- 
kühlung und  einmaliger  Wiedererhitzung;  2.  ob, 
und  bis  zu  welchem  Umfang  chemische  Analysen 
von  absolut  identischen  Proben  in  ihren  Ergeb- 
nissen hinsichtlich  des  Gehalts  an  Kohlenstoff 
und  Phosphor  schwanken,  wenn  sie  von  ver- 
schiedenen Chemikern  vorgenommen  werden. 

Das  erforderliehe  Material  wurde  von  vier 
verschiedenen  Stahlwerken  geliefert  und  zwar 
lieferte  jedes  Werk  drei  10  u  12"  Blöcke, 
welche  je  zwischen  0,10  bis  0,20,  0,50  bis  0,60  °/o 
und  1,00  bis  1,20%  Kohlenstoff  enthielten. 
Diese  Blöcke  wurden  in  Gegenwart  des  Verfassers 
in  4 "  Knüppel  gewalzt,  von  welchen  je  zwei 
Querschnitte  unten  und  oben,  entsprechend  am 
Kopf  und  Bodenende  des  Blocks,  zwecks  Analy- 
sirung  genommen  wurden.  Um  die  Möglichkeit 
auszuschließen,  dafs  die  unteren  Theile  irgend 
welche  Roheisenpartikel  von  der  Ooqnille  auf- 
genommen hätten,  wurden  die  unteren  Abschnitte 
so  entnommen,  dafs  sie  einer  Höhe  von  etwa 
4,,ibiBr>"  über  der  Bodeuflächc  entsprachen, 
während  die  oberen  Stücke  entsprechend  einer 
Entfernung  von  5  bis  5\t"  von  der  Oberfläche 
des  Kopfes  genommen  wurden,  d.  h.  genügend 
niedrig,  um  den  Lunker  zu  vermeiden,  oder 
durch  die  infolge  des  Einsinken*  der  Kopffläche 
entstehenden  Deformationen  beoinflul'st  zu  wer- 
den. Von  jedem  Stabe  wurden  zur  Analyse 
mindestens  drei  Bohrspanprobcn  genommen,  von 
denen  eine  ans  der  Knüppelinitte  mittels  eines 
s;4  zölligen  Spiralbohrers  in  der  Knüppelachse, 
eine  zweite  von  mehreren  um  Hände  liegenden 
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Tabelle  I.   Znsammenstellung  der  in  den 
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1.  Analysirt  durch  die  Prüfungsanstalt  der  Königl.  schwedischen 

2.  Analysirt  durch  .1.  E.  Stead  in  Middlesborongh. 


technischen  Hochschale  in  Stockholm. 


Bohrlöchern  and  die  dritte  von  ähnlichen  in 
der  Mitte  zwischen  diesen  beiden  ringsherum 
gebohrten  Löchern  entnommen  wurde.  Der  Zweck 
der  auf  diese  Weise  erfolgten  Probeentnahme 
war,  die  allmähliche  Aenderung  in  der  chemischen 
Zusammensetzung  von  au  Isen  nach  innen  fest- 
zusetzen. Ehe  man  die  Bohrspäne  aus  den  Löchern 
entnahm,  was  mittels  eines  für  diesen  Zweck  gerade 
genügend  magnetisch  gemachten  Stabes  geschab, 
wurde  der  Bohrer  jedesmal  sorgfältig  darauf 
nachgesehen,  ob  er  selbst  noch  unverletzt  ge- 
blieben und  keine  von  demselben  abgebrochenen 
Theile  Bich  unter  die  Bohrspäne  vermischt  hätten. 
Die  Bohrungen  wurden  stets  sofort  unternommen, 
bevor  die  Knüppel  irgendwie  ausgeglüht  wurden, 
da  man  glaubte,  dafs  es  vorzuziehen  sei,  wenn 
man  die  Proben  für  den  vorliegenden  Zweck 
in  derselben  Weise  entnehme,  wie  es  unter  ge- 
wöhnlichen Umständen  geschieht,  Die  betreffen- 
den Bohrspäne  wurden  sofort  in  besondere  Glas- 
flaschen mit  dicht  schlicfsenden  Stopfen  gethan 
und  darin  aufbewahrt. 

Internationale  Mitarbeit. 

Um  festzustellen,  bis  zu  welchem  Grade 
die  von  verschiedenen  Chemikern  erlangten  Re- 
sultate von  einander  abwichen,  wenn  man  absolut 


identische   Proben   analysirt,   setzte  sich  der 
Verfasser  mit  mehreren  Special- Chemikern  nicht 
i  nur  in  Schweden,  sondern  auch  im  Auslande  in 
Verbindung.    In  England  fand  er  das  gröfste 
Entgegenkommen  bei  J.  E.  Stead,  der  die  mühe- 
volle Arbeit  übernahm,  und  dessen  Mithülfe  um  so 
werthvoller  war,  als  es  ihm  nicht  gelang,  sich  die 
Mitwirkung  eines  deutschen  Gelehrten  zu  sichern  ; 
Professor  A.  Ledebur  entschuldigte  sich  in  der 
höflichsten  Weise,  ebenso  gelang  es  nicht,  das 
Laboratorium  von  Fresenius   in  Wiesbaden 
;  hierzu  zu  bestimmen,  da  man  dort  zn  viel  Zeit  be- 
I  anspruchte.    Besserer  Erfolg  wurde  in  Oester- 
I  reich  erzielt,  als  dort  der  hervorragende  Chemiker 
l  Baron  H.  Jüptner  von  Jonstorff  in  Donawitz 
seine  volle  Bereitwilligkeit,  an  der  Arbeit  theil- 
zunehmen,  ausdrückte  und  seine  Mitarbeiterschaft 
zur  Verfügung  stellte.    Der  Verfasser  benutzt 
die  Gelegenheit,  um  den  beiden  Herren  seinen 
'  Dank  auszusprechen.    Tn  Schweden  wurden  die 
verschiedenen  Reihen  der  analytischen  Bestim- 
mungen in  der  Prüfungsanstalt  der  Königl.  Tech- 
nischen Hochschule  in  Stockholm  ausgeführt, 
während  Särnstroem  von  der  Königl.  Bergschule 
aus  Mangel  an  Zeit  leider  nicht  in  der  Lage 
war,  mitzuarbeiten;   in  derselben  Lage  befand 
sich  auch  da»  Tamm -Laboratorium.  Zwei  Reihen 
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verschiedenen  Laboratorien  erhaltenen  Werthe. 


Kolileastoff,  bestimmt  mittels  colorimetr.  Methode 
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3.  Analysirt  durch  Baron  H.  von  Jttptner  in  Donawitz  bei  Leoben. 

4.  Analysirt  durch  das  H  am  mar  ström- Laboratorium  in  Kopparberg,  Schweden. 


von  Kohlenstoff-Bestimmungen  und  zwei  Reihen  1 
von  Phosphor-Bestimmungen  wurden  auch  von 
dem  Hammarstroem-Laboratorium  in  Koppar-  j 
berg  ausgeführt.  Die  analytischen  Proben,  welche 
in  der  Prfifungsanstalt  der  Stockholmer  Hoch- 
schule vorgenommen  wurden,  umfafsten  die  Be- 
stimmung von  Kohlenstoff  und  Phosphor  in  allen 
verschiedenen  Proben  mittels  der  Verbrennungs- 
methode und  ebenso  mittels  des  Colorimeters, 
wahrend  die  von  Stead  und  von  Jttptner  analy- 
örtea  Proben  alle  nur  von  der  Knttppelmitte  und 
von  dem  Rand  herstammten,  da  man  dies  für 
(fenügend  hielt.  Das  Hammarstroem-Laboratorium 
in  Kopparberg  erhielt  indessen  die  Bohrspane 
von  den  mittleren  und  im  Rand  liegenden  Bohr- 
löchern. 

Auswahl  des  Materials  und  Probeentnahme. 

Nach  der  Ansicht  des  Verfassers  war  es  wün- 
tthenswerth,  dafs  das  Versuchsmaterial  haupt-  j 
«achlich  von  solchen  Suhlwerken  herrühren 
sollte,  weiche  in  grosserem  HafsBtabe  für 
die  Ausfuhr  arbeiteten.  Zu  diesem  Zwecke 
*udte  er  sich  an  die  Sandviken-,  Fagersta-, 
Cddebolm-  and  an  die  Kloster-Eisenwerke.  Die  | 
tetreflenden  Werksleitungen  stimmten  dem  Vor- 
lagen alle  zn    ttn<*  erklärten  sich  bereit,  das 


Material  zu  liefern.  Bei  der  Aufzählung  der 
verschiedenen  Werke,  von  welchen  das  Material 
herstammte,  weist  der  Verfasser  jedoch  darauf 
hin,  dafs  die  in  der  chemischen  Zusammen- 
setzung gefundeneu  Unregelmässigkeiten  auch  im 
Stahl,  der  unter  normalen  Verhältnissen  her- 
gestellt wird,  und  zwar  auch  unter  den  besten 
Marken  vorkommen ;  aber,  da  andererseits  nicht 
der  Zweck  der  Arbeit  ist,  einen  Vergleich  zwischen 
der  Leistung  dieser  verschiedenen  Werke  herbei- 
zuführen, so  sind  in  den  tabellarischen  Ueber- 
sichten  die  Werke  nur  mit  den  Buchstaben  A, 
B,  C  und  D  bezeichnet,  doch  stimmt  diese  Reihen- 
folge nicht  fiberein  mit  derjenigen,  in  welcher 
die  Werke  oben  aufgezählt  sind.  In  einigen 
Fällen  wohnte  der  Verfasser  auch  dem  Gufs  der 
Blöcke  persönlich  bei ;  das  Auswalzen  der  Knüppel 
und  Abschneiden  der  Probestäbe  geschah  in  seiner 
Gegenwart.  In  allen  Fällen,  wo  er  bei  dem  Gufs 
selbst  nicht  anwesend  war,  wurden  zuverlässige 
Feststellungen  über  die  Giefstemperatur  und 
anderer  Einzelheiten  gemacht,  das  Abschneiden 
der  Probeenden  wurde  in  jedem  Falle  genau  nach 
der  oben  dargelegten  Weise  vorgenommen,  die 
abgoschnitteneu  Stücke  in  Gegenwart  des  Ver- 
fassern gestempelt,  um  späterer  Verwechslung 
vorzubeugen.    Wegen  der  grofscn  Zahl  der  Bohi- 
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löcher,  von  welchen  die  Späne  zwecks  Erlangung 
der  Proben  vom  Rande  und  aus  der  Mitte  der 
Probestäbe  genommen  wurden,   und  dank  des  • 
grofsen  Gewichts  einer  jeden  Probe  von  130  g, 
können  diese  Proben  als  wirkliche  Durchschnitts- 
proben  angesehen  worden,  während  die  Proben 
ans  der  Mitte  natürlich  nur  aus  Bohrspänen  be- 
standen, die  aus  einem  einzigen,  aber  gröfseren 
Bohrloch  stammten.     Die  Löcher  wurden   von  I 
zwei,  besonders  für  diesen  Zweck  angestellten  I 
Leuten  gebohrt,   welche  die  Aufgabe  hatten, 
möglichst  feine  Bohrspäne  herzustellen.    Um  die 
Identität  der  Proben,  welche  an  die  verschiedenen  ! 
Chemiker  und  Laboratorien  gingen,  sicherzu- 
stellen, wurde  folgendermafsen  verfahren :  Alle  mit 
den  Bohrspanproben  angefüllten  Flaschen  wurden 
an  die  Versuchsanstalt  der  Königlichen  Techni-  \ 
sehen  Hochschule  in  Stockholm  gesandt,  wo  jede 
Flasche  sorgfältigst  und  in  wirksamster  Weise  eine  | 
Zeitlang  gerollt  und  geschüttelt  wurde  und  alsdann  | 
die  Versandproben  im  Gewicht  von  je  2"j  g  mittels 
eines  Löffels  zur  Vertheilung  herausgenommen  [ 
wurden.  Jede  Probe  wurde  in  Säckchen  von  Pans- 
leinwand  gefüllt,  mit  der  grüfsteu  Sorgfalt  in  \ 
starke  Kisten  verpackt  und  an  ihren  Bestim- 
mungsort geschickt. 

Analytisch*  Ergebnisse. 

Die  in  den  verschiedenen  Laboratorien  er- 
haltenen Werthe  sind  in  Tabelle  I  niedergelegt,  ; 
welche  eine  Uebersicht  über  die  durch  die  Unter- 
suchungen erzielten  Ergebnisse  giebt ;  da  der  Gegen- 
stand aber  von  verschiedenen  (iesichtspunkten  aus 
betrachtet  werden  kann,  so  sind  aufserdem  noch 
Specialtabellen  aufgestellt  worden,  die  gewisse 
Durchschnittsergebnisse  enthalten.  Es  sollten 
aber  bei  Benrtheilung  der  Tabellen  folgende 
Momente  nicht  aufser  Acht  gelassen  werden. 
Nach  Tabelle  I  war  die  Gröfsc  der  Blöcke  A 
und  B  10  Zoll  (mit  einer  Ausnahme  nämlich  des 
Blockes  in  Rubrik  D,  der  0,20  w/o  Kohlenstoff 
enthielt),  wodurch  ein  gewisser  Xachtheil  hin- 
sichtlich der  Homogenität  für  diese  entstand, 
da  mit  zunehmender  Gröfse  der  Form  die  Er- 
starrung langsamer  vor  sich  geht.  Hänüg  läfst 
sich  auch  eine  mehr  oder  weniger  entschiedene 
Minderwerthigkeit  beobachten,  indessen  bündelt 
es  sich  dabei  doch  immer  nur  um  Ausnahmen,  so 
x.  B.  wenn  diese  Blöcke  mit  dem  Material  C  ver- 
glichen werden,  welches  in  Formen  von  9"  gegossen 
wurde,  jedoch  bei  einer  beträchtlich  höheren 
Temperatur  als  alle  anderen.  In  Tabelle  I  wird 
diese  Giefstemperatnr  als  .normal"  bezeichnet, 
aber  das  heifst  doch  nur:  normal  nach  dem 
Betrieb  auf  den  mit  C  bezeichneten  Werken, 
während  diese  Temperatur  in  der  That  etwas 
hoch  erscheint  im  Vergleich  zu  der,  die  auf 
den  anderen  Werken  als  normal  betrachtet  wird. 
In  Anbetracht  dieser  hohen  Giefsteroperatur  ist 


die  Aussaigerung  natürlich  bedeutend  gewesen, 
trotz  der  geringeren  Gröfse  der  Formen  (9").  - 
Es  ist  ferner  beobachtet  worden,  dal's  der  hoch- 
kohlenstoffhaltige (1,27  %)  Block  B,  welcher 
hinsichtlich  seiner  chemischen  Zusammensetzung 
als  sehr  homogen  befunden  wurde,  bei  sehr 
niedriger  Temperatur  gegossen  worden  war. 
Schließlich  ist  zur  Beurtheilung  der  mittelharten 
und  sehr  harten  Probeblöcke  D  als  wichtig  noch 
in  Betracht  zu  ziehen,  daf6  diese  Blöcke  nicht 
allein  in  Formen  geringster  Abmessungen  (8">, 
sondern  auch  unter  Anwendung  eines  verlorenen 
Kopfes  gegossen  worden  sind,  in  dem  sich  be- 
kanntlich die  in  der  geschmolzenen  Masse  ent- 
haltenen Uneinigkeiten  zum  grölsten  Theil  an- 
sammeln. Der  verlorene  Kopf  wird  nachher 
abgeschnitten.  Die  Probestäbe  wurden  hier, 
unmittelbar  unter  dem  verlorenen  Kopf,  aus  dem 
Kopf  des  eigentlichen  Blockes  entnommen.  Nach 
den  Ergebnissen  der  Analyse  ist  die  chemische 
Zusammensetzung  des  Materials  hier  im  ganzen 
Block  dieselbe.  Bei  näherer  Betrachtung  sieht 
man,  dafs  in  einem  Falle  (bei  1  °jo  Kohlenstoff- 
gehalt) der  untere  Theil  des  Blockes  mehr 
Kohlenstoff  und  Phosphor  aufwies  als  der  Kopf- 
theil,  eine  Wahrnehmung,  die  zu  der  Erwartung 
und  bisherigen  Erfahrung  im  völligen  Wider- 
spruch stand.  Zu  erklären  ist  dies  wohl  dadurch, 
dafs  die  Erstarrung  im  BoJentheil  des  Blockes 
schneller  vor  sich  geht,  während  sie  oben  infolge 
des  verlorenen  Kopfes  langsamer  erfolgt  als 
unter  gewöhnlichen  Umständen ,  wodurch  eine 
verhältnifsmäfsig  gröfsere  Menge  Kohlenstoff  und 
Phosphor  von  den  angrenzenden  Theilen  des 
Blockes  in  diesen  Blockansatz  ansgesaigert  wird. 

A .  Höchste,  niedrigste  und  Durch- 
schnittswerth e. 

Tabelle  II  soll  einen  Vergleich  der  erhaltenen 
höchsten,  der  niedrigsten  und  der  Durchschnitts- 
werthe  bieten.  Letztere  stellen  das  Ergebnils 
der  verschiedenen  Werthe  dar,  die  von  den 
Blöcken  in  den  einzelnen  Fällen  erhalten  wurden, 
mit  Ausnahme  derjenigen,  die  sich  auf  die  Proben 
zwischen  Kern  und  Oberfläche  beziehen ,  weil 
diese  nur  in  einem  der  Laboratorien  festgestellt 
wurden.  Die  höchsten  und  die  niedrigsten  Werthe 
wurden  ohne.  Rücksichtnahme  auf  die  Herkunft 
der  Analysen  angegeben.  Da  die  vorgekommenen 
Verschiedenheiten  und  Unregelraäfsigkeiteu  deut- 
lich genug  hervorgehoben  sind,  bedarf  die  Tabelle 
keines  weiteren  üointnentars.  Ein  Thatsache 
von  Wichtigkeit,  die  in  deutlichem  Gegensatz 
zu  dem  steht ,  was  wohl  erwartet  worden 
war.  ist  aber  doch  zu  erwähnen,  nämlich,  dafs 
die  Schwankungen  im  Kohlenstoff-  und  Phos- 
phorgehalt in  ausgesprochenerem  Mafse  bei 
weicheren  als  bei  härteren  Stahlsorten  in  Er- 
scheinung treten. 


Digitized  by  Google 


15.  Januar  1904. 


Schwankung«*  von  Kohlenstoff  und  Phosphor  im  Flufttittn.      Stahl  und  Eisen.  87 


Tabelle  II.   Höchste,  niedrigste  und  Durchschnitts werthe. 


Der 

Kohlenstoff'  \Wirde   liest  i  im  :n  f.    rn  1 1 1  r  1  s 

l'hnsplnT^i-hiilt 

liUlt 

Verbr«pnuu(f!«i».-t  lioiiw 

r< •'.•.»i  i [ji-.-t  i-  wliff  Ut  lliulf 

ffV.chsUr  Milll.T.r 

Mittlvror 

üerm(r«.tar 

Angabe. 

Kobl«iiitnlTgeh;iII 

Km 

■  :.'listalTr-,ili 

llt 

t>  -  , 

''  'o 

>■> 

A 

(no 

0.201 

*  f,  i  i  .7 

0,1  LSI  1 

0,2  it; 

0,121 

O.OMo 

(I  UM 
\  i.t  /*  1 1 

V'.t  liO 

B 

0.11 

0,172 

0. 1  1 9 

0,t»!»-2 

U.lTti 

Hill 

o.oiii  • 

0.017 

o,oi3 

0.010 

0,10 

0.262 

0,117 

o.so 

0,252 

o.l  46 

o,oi>o 

0.1>5S 

0,1  l3ü 

(»,ol7 

D 

0.20 

o.:;o:: 

o,2  n 

o.ir.o 

0.01 1 

0.021» 

IM  120 

[>arrh*rhti.  0,10-0,20 

0.229 

0,153 

0,106 

0.237 

0.1  IS 

0.01'S 

0.O51 

1.1,031 

0,018 

A 

o.5ü 

0,603 

0,520 

tl.U.tl 

0.620 

0.533 

O,  INI 

i  l  l  \  T  i  l 
1  M  1  j  U 

ii  n'ti\ 

U.U.iU 

it 

0.'>2 

0.704 

o,c.;;<; 

0.5*.  o 

o."oo 

i  <r,;n 

( t,5Sl  l 

o.o::1.) 

0.033 

0.028 

1 

0,5o 

0.(150 

0,56'J 

0,5t  Hl 

0.1,20 

0,551 

0,5t  .n 

0.033 

0.027 

(».021 

1) 

oifiO 

0,50 1 

t).47» 

O.ilO 

0,5 1 ' i 

0,1  V.» 

0,  165 

o,o;;o 

0.0-25 

0.022 

ii'jrch.-fhn.  0,50-0,62 

0.615 

n,550 

ii.Wd 

o.«ii:: 

0.551 

n,50i. 

0,043 

0,032 

0,025 

A 

0,90 

1,010 

o,<m;7 

O.S57 

1,070 

o.i»2S 

i  i  s:,i  i 

o.i  )5S 

o.oi:< 

0,034 

['■ 

1,21 

1.350 

1 ,23* 

1.129 

1 ,1*10 

1.2*7 

Uli» 

0.035 

o,o:-ii 

O.i  i25 

<• 

1.10 

i.::o<> 

1,115 

o.'.('j5 

i;:7o 

I.-J05 

l.oi  in 

0,015 

0.021» 

0,023 

I> 

1.011 

LUD 

0.!»Sti 

0,8:.:  7 

i,i::o 

n,','S5 

.»50 

0.02'.» 

o,02  4 

0.020 

l»QT.-li«-hn.  0.90  MI- 

1.215 

1,077 

0/J55 

l,*;.-. 

l.lol 

i'.<»84 

0,012 

0,052 

0,02«i 

O.ftN« 

0,510 

0,5  tl* 

o,7ol 

o,.,ou 

i  l.52i 

0,0  u, 

0.032 

0,023 

Tal>elle  III.    Schwankungen  in  der  chemischen  Zusammensetzung  im  Kern,  zwischen 
Kern  und  Oberfläche  und  an  der  Oberfläche. 


Der 

Kohlenstoff  wui 

de  bestimmt  mittels 

Phosphorgchalt 

Eisen- 
werke 

Kohlenstoff 

Verbrennungsmelliode 

colorimetrucher  Kathode 

i  wischen 

laut 
Angabe 

Ob«r- 

twUchvn 

Kam 
und  Obtr- 

Mch» 

Kern 

Ober 
flikhc 

zwischen 

Kern 
und  Ob«r- 

fliche 

Kern 

Ober- 
niche 

Krrn 
und  Ober- 
fläche 

Kern 

•L 

,. 

•o 

<•/., 

«■« 

1, 

A 
B 

C 
D 

0,10 
0,11 
0,10 
0.20 

0,096 
0,117 
0,121 
0,206 

0,110 
0.115 
0,125 
0,195 

0.143 
0.122 
0,171 
0.214 

0,096 
0.112 
0.116 
O.I80 

0,100 
0.105 
O.l  35 
0.180 

0.116 
0,117 
0.176 
0.212 

0.030 
0.012 
0,020 
0,023 

0.055 
0,015 
0.fl35 
0.032 

0.073 
0.011 
0,015 
0,036 

Durch*chn.  0.10-0,20 

0,135 

0.1 3Ü 

0,171 

0,126 

0,130 

0,170 

0.021 

0,031 

0,012 

A 
B 
«• 
I) 

0.50 
0,02 
0.50 
0.50 

0,502 
0,619 
0,570 
0.177 

0.515 
0,595 
0.530 
0.460 

0.538 
0.653 
0.569 
0.172 

0,514 
0,617 
0,549 
0.189 

0,540 
O.fKlO 
0.5 14) 

0,500 

0.551 
0,615 
0,551 
0.4*9 

0,033 
0.032 
0,026 
0.025 

0.040 
0.029 
0.027 
0.024 

0,049 
0,031 
0,028 
0.026 

Dnrehschn.  0,50-0,62 

0.542  0,525 

0.558 

0,542 

0,515 

0.560 

0,029 

0.030 

0,1)31 

A 
B 

0 
D 

0,90 
1.21 
1.10 
1.00 

0,952 
1,237 
1,079 
1.007 

1.060 

1,305 

1.205 
1.040 

0.982 
1,240 
1.151 

0.965 

0,901 
1,283 
1.161 
0.994 

0.950  0,953 
1,300  1,291 
1,250  1.249 
1,025  0.975 

0,039 
0,030 
0,026 
0,025 

0.014 
0.031 
0,025 
0.021 

0,047 
0.032 
0.033 
0.021 

Dan-hschn.  0.90-1,21 

1.069 

1,153 

1,085 

1.08G 

1,131 

1,117 

0,030 

0.030 

0.031 

Ortamrui.iuf.  liscLn. 

0,5*2 

0,605 

o.ooO 

0.5*5 

0,002 

w.ol  6 

|  0,027 

0,031 

0,037 

B.  Die  chemiBche  ZusummuiiHetznng 
in  verschiedenen  Theilen  des  Blocke». 

In  Tabelle  III  sind  die  Durchschnittserge!»- 
t'me  der  Werthe  za  linden,  die  sich  auf  die 
»fcereo  and  anteren  Theile  der  Blöcke  beziehen, 
«geordnet   nach  der  allmählichen  procentualen 
Aenderaag  von   der  Oberfläche  zur  Blockachse 


hin,  während  die  in  Tabelle  IV  gegebenen  ent- 
sprechenden Werthe  die  Verschiedenheit  in  der 
chemischen  Zusammensetzung  veranschaulichen, 
welche  zwischen  Kopf-  und  Bodentheilen  der 
Blöcke  besteht.  Während  die  oben  erwähnte, 
für  die  chemische  Zusammensetzung  der  Blöcke 
geltende  Regel  im  allgemeinen  auch  durch  die 
Ergebnisse  dieser  Tabellen  bestätigt  wird,  scheint 
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Tabelle  IV.    Schwankungen  in  der  chemischen  Zusammensetzung  am  Kopf 

und  am  Boden  der  Blöcke. 


Proben 

Eisen- 
werke 

Kohlenstoff  laut  Angabe 
0,10  bis  0,20  % 

Kohlenstoff  laut  A 
0,50  bis  0,62  * 

ngabc 

Kohlenstoff  laut  Angabe 
0,90  bis  1,24  °/o 

genommen 

Kohlenstoff 
bestimmt  mittels 

Phosphor 

Kohlenstoff 
beaUmmt  mittels 

Pboaphor 

Kohlenstoff 
bestimmt  mittels 

Phosphor 

ans  dem 

Verbienn.- 
Methode 

colorimetr. 
Methode 

Verbrenn.» 
Methode 

colorimetr. 
Methode 

Verbrenn  ■ 
Methode 

colorimetr. 
Methode 

•» 

•/e 

% 

•h 

«e 

•/e 

Kopf 

A 
B 

C 
D 

0,128 
0,127 
0,164 
0,210 

0,129 
0,120 
0,161 
0,225 

0.061 
0,014 
0,038 
0,032 

0,549 
0,640 
0.584 
0,472 

0,562 
0,636 
0.562 
0,493 

0.047 
0,032 
0.028 
0,026 

0.993 
1,251 
1,144 
0,973 

0,955 
l,2S5 
1,225 
0.975 

0.045 
0,031 
0,032 
0.023 

Durchschnitt 

0.165 

0,159 

0.036 

0,561 

0,563 

0.033 

1.090  1,110 

0,033 

Boden  j 

A 
B 

c 

D 

0,109 
0,110 
0,125 
0,201 

0,108 
0.107 
0,127 
0.190 

0,043 
0,013 
0,026 
0,027 

0,489 
0,620 
0,544 
0,472 

0,500 
0.620 
0,538 
0,488 

U.035 
0,033 
0,026 
0,02  t 

0,967 
1,244 
1,111 
1,014 

0,906 
1,292 
1,194 
1,003 

0,041 
0,031 
0,026 
0,025 

Durchschnitt 

0,136 

0,133 

0,027 

0,531 

0,538 

0,030 

1.084    ,  1,099 

0.031 

diese  Schwankung  in  verschiedenen  Fallen  sich 
als  mehr  oder  weniger  ausgeprägt  zu  erweisen. 
Bs  ist  dies  auf  verschiedene  Factoren,  die  bei 
jedem  Güls  obwalten,  zurückzuführen,  unter 
denen  die  folgenden  die  wichtigsten  sind: 

a)  Die  Giefstemperatur  insofern,  als  die  bei 
niedriger  Temperatur  gegossenen  Blöcke  homo- 
gener werden  als  die  bei  höherer. 

b)  Die  Gröfse  der  Formen  insofern,  als  unter 
ähnlichen  Umstanden  ein  homogenerer  Stahl 
erhalten  wird  bei  Verwendung  kleinerer  Formen 
als  bei  größeren. 

c)  Die  Kohlenstoffgehalte  insofern,  als  die 
chemische  Zusammensetzung  in  der  Kegel  mit 
dem  wachsenden  Procentsatz  an  Kohlenstoff 
gleicbmäfsigcr  wird. 

So  geht  aus  Tabelle  III  hervor,  dafs  bei 
den  weichen,  mittelharten  und  sehr  harten  Stahl- 
sorten in  den  Kandthoilen  der  Blöcke  der  Kohlen- 
stoffgehalt geringer  ist  als  in  den  entsprechen- 
den Kerntheilen,  nämlich  um  21,0  °/o,  2,9  °/o 
und  1,5  °/o-  Was  den  Phosphorgehalt  anbelangt, 
so  sind  die  entsprechenden  Ergebnisse  nach 
derselben  Berechnung:  50,0,  14,7  und  11,8  °/«- 
Nach  Tabelle  IV  ergeben  sich  völlig  analoge 
Resultate,  wenn  man  die  Kopf-  und  die  Boden- 
theile  der  Blöcke  miteinander  vergleicht;  der 
Kohlenstoffgehalt  in  letzteren  ist  im  Vergleich 
zu  dem  in  ersteren  niedriger,  nämlich  um  17,6, 
5,4  und  0,5  °/o>  während  die  entsprechenden 
Zahlen  beim  Phosphorgehalte:  25,0,  9,1  und 
ü,l  °/o  sind. 

d)  Das  Verfahren,  die  Blöcke  mit  verlorenem 
Kopf  zu  giefsen,  scheint  die  Homogenität  in  der  che- 
mischen Zusammensetzung  wesentlich  zu  fördern. 

Es  hat  sich  auch  herausgestellt,  dafs  die 
Schwankungen  im  Phosphorgehalt  unzweifelhaft 
beträchtlicher  sind,  als  im  Kohlenstoffgehalt. 


C.  Vergleich  der  Ergebnisse  beim 
Analysiren  derselben  Proben  in 
verschiedenen  Laboratorien. 

Wie  schon  erwähnt,  war  es  eine  der  Haupt- 
aufgaben bei  der  Untersuchung,  festzustellen, 
inwieweit  wohl  die  Analysen  verschiedener  Labora- 
torien von  demselben  Material  miteinander  über- 
|  einstimmten. 

Hierbei  mufs  jedoch   ausdrücklich  bemerkt 
werden,  dafs  nach  der  mit  den  verschiedenen 
Laboratorien  getroffenen  Vereinbarung  die  vor- 
zunehmenden Analysen  nicht  etwa  wissenschaft- 
lichen Werth  zu  haben  brauchten,  sondern  nur 
der  jeweilig  üblichen  Laboratoriumspraxis  ent- 
sprechen sollten.    Der  Verfasser  hat  daher  in 
der  That  darauf  gesehen,  dafs  die  Untersuchung 
in  allen  Einzelheiten,  nicht  nur  hinsichtlich  der 
Auswahl    der   Proben    und    der  Probenahme, 
sondorn  auch  hinsichtlich  der  Ausführung  der 
Analysen  mit  der  täglichen  Praxis  möglichst  im 
Einklänge  stand.    Zu  einem  Vergleich  oder  einer 
Kritik  der  verschiedenen  Laboratorien  wurden 
die  erhaltenen  Ergebnisse  übrigens  nicht  benutzt. 
Der  Punkt,  auf  den  es  allein  ankam,  war  in 
der  That  nur,  zu  zeigen,  dafs  bei  der  Ver- 
schiedenheit  der    angewandten   Methoden  die 
analytischen  Ergebnisse,   welche   in   ein  und 
demselben  Falle  von  den  namhaftesten  Ana- 
!  lytikern  erhalten  werden,  mitunter  doch  beträcht- 
,  lieh  voneinander  abweichen.    Gleichzeitig  hofft 
'  man,  die  Aufmerksamkeit  aller  Interessenten  der 
Eisen-  und  Stahlindustrie  darauf  zu  lenken,  dafs 
i  es  dringend  noth  thut,  gleichmäfsigere  analytische 
I  Methoden  zur  Prüfung  von  Eisen  und  Stahl 
aufzustellen,  welche  internationale  Geltung  er- 
langen müssen,  um  eine  Sicherheit  gegenüber 
'  dem  Risico  herbeizuführen,  dem  der  Eisen-  und 
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Tabelle  V.    Vergleich  der  Ergebnisse,  wie  sie  von  den  verschiedenen  Chemikern 

erhalten  worden. 


Dm  Warthe  sind  die  DurcruthrutUwerthe  der  Erfebniaee  au*  Tabelle  I,  die  «ich  auf  Karo  und  Ober  dich«  beliehen. 


werke 

Kohlenstoff 
laut 

•;. 

Kohlenstoff 

bestimmt  mittels 

Phosphor 

Verbreononiramethode 

colorimetriecber  Methode 

1 

•1. 

2 
% 

3 
% 

tili 

Mö 
•/. 

1 

% 

2 

°:„ 

3 

>U 

4 

Iii 

•  »H 

% 

1 

»,'. 

2 

3 

,. 

4 
•» 

Sit? 

A 
B 

C 
D 

0,10 
0.11 
0,10 
U,30 

0,100 
0,105 
0,118 
0,300 

0,103 
0,104 
0,134 
0,331 

0,156 
0,150 
0,191 
0,354 

0,119 
0,119 
0,147 

0.098 
0,093 
0.130 
0,178 

0.105 
0,103 
0.131 
0,195 

0,166 
0,158 
0,189 
0,264 

0,115  0,121 
0,105  0,114 
0,143  0,146 
0,308  0,311 

0,049 
0.013 
0,033 
0,039 

0,04* 
0,015 
0,031 
0,087 

0,056 
0,014 
0,033 
0,031 

U,(>53 
0,013 
0,032 
0,030 

0.051 
0,013 
0.032 
0,049 

Durehschn.  0,10-0,40 

0,131  0,140  0,188 

0,153 

0,530 
0,636 
0,569 
0,474 

0.133  0,134  0,194 

0,143  0,148 

0,031 

0,039 
0.032 
0,029 
0,026 

0,030 

0,033  0.032 

0,031 

A 
B 

C 
D 

0,50 
0,63 
0,50 
0,50 

0,490  0,531  0,549 
0,590  0,635  0,693 
0,533  0,613  0,563 
0,455!  0,489  0,480 

0,515  0,53o|  0,555 
0,618  0,633  0,671 
0,630  0,585;  0,573 
0,500!  0.488;  0,490 

0,530 
0.603 
0,518 
0,480 

0,533 
0.631 
0,551 
0,489 

0,038  0,044  0,044 
0.0311  0,035  0,035 
0,034  0,028  0,028 
0,026!  0,035  0,025 

0,041 
0,033 
0,047 
0,045 

Durehschn.  0,50-0,63 

0,617  0,563  0,571 

0,550 

0.541  0,569  0,578  0,533 

0,551 

0,033  i  0,030 

0,033  0,033  0,038 

A 
B 

C 
D 

0,90 
1,14 
1,10 
1,00 

1,060 
1.313 
1,190 
1,050 

0,961  0,880 
1.363!  1,139 
1.083  1,071 
1,038  0,881 

0,967 
1,338 
1,115 
0,986 

0,938  0,953  0,903 
1,396  1,390  1,163 
1,863  1,368!  1,077 
1,035!  1,035,  0.909 

0,980 
1,300 
1,313 
0,970 

0,938 
1,287 
1,305 
0,985 

0,043,  0,041 
0,031  0,089 
0,037 1  0.089 
0.083  0,084 

0,045  0,043;  0,043 
0,033  0,031  0,031 
0.033  0,039  0,039 
0,0361  0,035  0,044 

Durehschn.  0,90-1,34 

1,1531  1,084  0,993  1.077 

1  l  •  1,163 

1,013  1,101 

1 

1,101 

0,031 

0,031 

0,034  0.033  0,033 

0,600  0,595  0,584  0,593 

0,598  0,618j  0,593!  0,593 

0,600 

0,031;  0.030 

0,033  0,033  0,033 

1.  Analysirt  durch  die  Prüfungsanstalt  der  Königl.  Schwedischen  Hochschule  in  Stockholm. 

2.  a  „     J.  E.  Stead  in  Middlesboroagh. 

B.       „  „     Baron  Hanns  von  Jüptner  in  Donawitz  bei  Leoben. 

4.       „  „     Hammarström,  Laboratorium  in  Kopparberg,  Schweden. 


Stahlfabricant  jetzt  aasgesetzt  ist  and,  bevor 
jenes  nicht  geschehen,  immer  ausgesetzt  sein 
wird,  dafs  nämlich  seine  Erzeugnisse  zurück- 
gewiesen werdeu,  ohne  irgend  ein  Verschulden 
seinerseits. 

Aas  Tabelle  V,  die  zusammengestellt  wurde, 
am  das  vergleichende  Stadium  der  analytischen 
Ergebnisse,  wie  sie  von  den  verschiedenen  Theilen 
erhalten  wurden,  zu  erleichtern,  geht  hervor, 
dafs  trotz  einiger  erheblicher  Abweichungen  in 
den  Resultaten  laut  Tabelle  I  die  Durchschnitts- 
ergebnisse derselben  Proben  doch  mit  wenigen 
Aasnahmen  ziemlich  gleich  sind.  Daraus  ist  zu 
ersehen,  dafs  die  verschiedenen  Methoden  in  der 
Regel  doch  keine  allzuweit  voneinander  ab- 
weichenden Resultate  ergeben.  Es  sind  jedoch 
einige  beachtenswertbe  Nebenumstände  zu  ver- 
merken, so  z.  B.  dafs  Kohlenstoffbestimmungen 
nach  der  Verbrennungsmethode,  die  in  der 
Prüfungsanstalt  der  Königl.  Technischen  Hoch- 
schule ausgeführt  worden,  für  weiche  and  mittel- 
harte Stahlsorten  niedrigere  Werthe  ergaben, 
iU  die  Bestimmungen  in  den  anderen  Labora- 
torien, während  sie  andererseits  für  sehr  hoch 
iohleBBtoffhalüge*  Material  etwas  höhere  ergaben ; 
die  Differenz  in  letzterer  Hinsicht  war  am  aus- 


gesprochensten bei  dem  Stahl  B  von  1,24  °/o 
Kohlenstoff.  Als  man  diese  beträchtlichen  Ab- 
weichungen bemerkte,  wurden  sofort  neue  Proben 
den  bezüglichen  Flaschen  entnommen  and  in  der 
Prüfungsanstalt  derselben  Prüfungsmethode  wie 
vorher  unterworfen,  wobei  entweder  annähernd 
gleiche  Werthe  erhalten  wurden  oder  die  Ab- 
weichung im  Höchstfalle  0,01  °/o  betrug.  Die 
erhaltenen  Werthe  müssen  also  wohl  als  hin- 
reichend richtig  angesehen  werden,  da  die  Proben 
zweifellos  gleich  waren. 

Bei  den  Eisensorten  mit  geringem  Kohlen- 
stoffgehalt ergaben  sich  die  Werthe  nach  der 
v.  Jüptnerschen  Verbrennungsmethode  um  etwa 
40  °/°  höher  als  die  von  Stead  und  in  der 
Stockholmer  Prüfungsanstalt  festgestellten;  die 
letzteren  beiden  sind  annähernd  dieselben.  Bei 
den  härtesten  Sorten  sind  die  Jüptnerschen  Resul- 
tate anderseits  am  etwa  2%  niedriger.  Das 
Gleiche  gilt  von  den  colorimetrischen  Bestim- 
mungsmethoden. 

Was  die  Durchschnittsergebnisse  für  den 
Phosphorgehalt  anbelangt,  so  Bind  die  Werthe 
Stead»  und  der  Stockholmer  Prüfungsanstalt 
ebenfalls  ungefähr  gleich,  während  die  der 
anderen  Laboratorien  etwas  höher  ausfallen. 
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D.  Schlufsbemerkungen. 

Nach  den  vorliegenden  Untersuchungen  kann 
es  nicht  zweifelhaft  sein,  dafs  Lieferungever- 
träge,  welche  in  Bezug  auf  den  Kohlenstoff- 
und  Phosphorgehalt  eine  allzu  enge  Grenze 
vorschreiben,  stets  zu  mehr  oder  weniger  ernsten 
Bedenken  Aulafs  geben.  Es  darf  aber  nicht 
vergessen  werden,  dafs  die  auffallenden  Mangel 
in  der  Homogenität  im  Querschnitt  der  Blöcke 
oder  zwischen  Oberfläche  und  Achse  angetroffen 
worden  sind  und  dals  diese  Fehler  bei  der 
nachfolgenden  Behandlung  durch  wiederholtes 
Erhitzen  wesentlich  vermindert  und  selbst  prak- 
tisch beseitigt  werden  können.  Es  ist  auch 
daran  zu  erinnern,  dafs  solche  Unregelinäfsig- 
keiten  bei  der  Prüfung  nicht  immer  hervor- 
treten, wie  z.  B.  hei  der  Analyse  eines  zu  2"- 
Stäben  verwalzteti  Blockes,  von  welchem  je 
eine  Bohrspanprobe  und  eine  Feilprobe  quer 
durch  das  Material  genommen  wurden. 

Was  die  Verschiedenheit  der  chemischen 
Zusammensetzung  im  Kopftheil  und  im  Boden- 


I  theil  der  Blöcke  anlangt,  so  wird  dieser  Unter- 
schied unverändert  bleiben,  unbeeinflufst  durch 

!  die  nachfolgende  Behandlung,  ein  Factor,  der 

;  immer  in  Betracht  gezogen  werden  mufs.  Die 
Untersuchung  zeigt  auch,  dafs  mitunter  beträcht- 
lich von  einander  abweichende  analytische  Er- 
gebnisse durch  verschiedene  Chemiker  und  in 
verschiedenen  Laboratorien  erhalten  werden,  ein 
Umstand,  der  bei  Lieferungsverträgen  niemals 
übersehen  werden  darf,  bis  völlig  ausreichende  ana- 
lytische Methoden  hinreichend  bekannt  und  durch 
internationales  Uebereinkommen  festgesetzt  sind. 
Bio   Thesen,  welche   A.   Wahlberg  am 

j  Schlufs  seines  Vortrags  aufstellte,  sind  Folgende  : 

1.  Es  ist  sobald  als  möglich  eine  inter- 
nationale analytische  Normal -Methode  aufzu- 
stellen und  anzunehmen. 

2.  Bei  Ein/.elabmachungen  ist  die  Grenze 
bezüglich  der  Schwankungen  des  Kohlenstofl- 
prehaltes  nicht  enger  zu    ziehen  als  0,05  °/o 

i  Uber  oder  unter  die  Vereinbarung  hinaus. 

.'{.  Bei  dem  Phosphorgehalt  soll  diese  Grenze 
wenigstens  0,005  °/o  über  die  Vereinbarung  sein. 


Leuchtgas  aus  Koksöfen. 


lieber  die  Gewinnung  von  Leuchtgas  aus 
Koksöfen  ist  in  ..Stahl  und  Eisen"  bereits 
wiederholt*  berichtet  worden.  Es  wurde  dabei 
namentlich  auf  eine  grofse,  aus  400  Oefen  be- 
stehende Anlage  hingewiesen,  die  in  Everett,  in 
der  Nahe  von  Boston  errichtet  worden  und  be- 
stimmt ist,  diese  Stadt  mit  Leuchtgas  zu  ver- 
sorgen. Nachdem  die  Anlage  seit  Herbst  1898 
in  ununterbrochenem  Betrieb  steht,  wird  es  von 
Interesse  sein,  zu  erfahren,  wie  der  Erfolg 
gewesen  ist  und  welche  Erfahrungen  bei  dieser 
neuen  Methode  der  Leuchtgasbereitung  gesammelt 
worden  sind.** 

In  Abbildung  1  ist  eine  Ansicht  der  ge- 
dämmten Anlage  aus  der  Vogelschau  gegeben. 
Das  Werk  wurde  von  der  United  Coke  and  Gas 
Comp,  errichtet  und  verfolgt  als  Hauptzweck 
die  Lieferung  von  Gas,  das  nach  erfolgter 
Reinigung  den  verschiedenen  Verbranchssttttton 
direct  zugeführt  wird.  Wie  bereits  früher  mit- 
getheilt,  wird  das  aus  der  ersten  Periode  des 
Verkokungsprocesses  stammende  Gas,  welches 
leuchtkräftiger  ist,  von  den  Oefen  fortgeführt 
und  für  sich  verwerthet,  während  der  Rest  zur 
Beheizung  der  Oefen  dient.    Im  gegenwältigen 


*  „Stahl  und  Eisen"  1897  Nr.  3;  1899  Nr.  4  und 
18:  1900  Nr.  5. 

**  Nach  einem  Aufsatz  von  Dr.  Schniewind  in 
„Progressive  Age"  vom  15.  October  1901. 


Botrieb  werden  von  der  gesammten  erzeugten 
Gasmenge  44,5  °/o  als  Ueberschufs  erhalten  und 
55,5  °/o  zur  Beheizung  der  Oefen  verbraucht. 
Gegen  früher  hat  sich  der  letztere  Betrag  um 
etwa  5  °/o  erhöht.  Die  durch  Verbrennung  der 
Gaae  erzielbare  Wärmemenge  beträgt  im  Ueber- 
schufsgase  (Leuchtgase)  54,3%  und  im  Heiz- 
gase 45,7  °/o.  Nach  neueren  Analysen  stellt 
sich  die  Zusammensetzung  der  beiden  Fractionen 
wie  im  Folgenden  angegeben ;  im  Vergleich  daza 
sind  die  Analysen  der  ersten  Versuchsöfen,  die 
in  Glassport  errichtet  worden  waren,  daneben - 
gestellt. 


Leuchtgas 

porc  Bo,ton 


Schwere  Kohlenwasser- 
stoffe   

M  eth  au  

Wasserstoff  

Kohlenoxyd  

Kohlensäure  

Sauerstoff  

Stickstoff  

Heizwerth  in  Wärme- 
einheiten (amerik.)  . 

Lichtstärke  (im  kohleu- 
l      säurehaltcnden  Gas)  . 

Lichtstärke  (im  kohlen- 
säurefrtien  (ia*)    .  . 


5.2 
38,7 
38.4 
8,1 
3,6 
0.3 
7.7 


5,0 
37,4 
44,3 
8.2 
2,9 
0,1 
4,1 


100,0 

»585,8 


100,0 
707,8 


14,7  |  16,3 
17.4  18,5 


Heizgas 

 ;  

(•Um- 


port 


Boatun 


2,4 
29,2 
50,5 
6,3 
2,2 
0,3 
9,1 


2,5 
29.2 
51,8 
6,0 
2,0 


100,0 
366,7 


100.0 

•  v« 

615,0 


9,0  '  8,0 
10.6  9,6 
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Die  darchsi'hnittlichß  Lichtstärke  deB  Gases 
«teilt  sich  hiernach  auf  1H,5  Kerzen  und  zwar 
ohne  Zahülfenahine   irgend   welcher  Aureiche- 


ruagstoittel.  Die  Kohle  stammt  ausschliefs- 
litb  von  der  Dominion  Coal  Company  zu  Cap 
Breton    und    wird    dem  Werk   mit  Schiff  zu- 


geführt. Eine  neuerdings  vorgenommene  Ana- 
lyse ergab:  Kohlenstoff  75,10%,  Wasserstoff 
3,75  °/o ,  Stickstoff  1 ,5 1  °/o ,  Sauerstoff  1 1 ,05  °/o, 

Asche  5,84  °/o,  Schwe- 
fel 2,75%. 

Verkokungsproben  im 
Laboratorium  ergaben 
eine  Gasausbeute  von 
34,60  °/0  neben  5,84  °/o 
Asche  und  59,56  °/° 
Koks  (aschenfrei).  Von 
dem  Gesammtschwefel- 
gehalt  der  Kohle  — 
2,75  °/0  sind  1,05  °/o 
in  leicht  zu  verflüch- 
tigender Form  enthal- 
ten. Der  I'hosphor- 
gehalt  der  Kohle  stellt 
sich  auf  0,0026  °/o. 
Ks  mag  noch  erwähnt 
sein,  dafs  die  prak- 
tische Koksausbeute 
die  im  Laboratorium 
erhaltene  häutig  über- 
trifft. 

Der  erzeugte  Koks 
findet  schlanken  Ab- 
satz; etwa  die  Hälfte 
wird  zur  Heizung  von 

Locomotiven  ver- 
wendet und  zwar  hat 
sich    die  Koksfeue- 
rung   hier  namentlich 
bei  l'ntergrundbahncn 
bewährt.     Etwa  ein 
Viertel    findet  zur 
Heizung  feststehender 
Kessel    und  der  Kest 
■     4     als  Hausbrand  Verwen- 
J2     dung.  Eine  neuere  Ana- 
lyse des  Koks  ergab: 
Kohlenstoff  86,42  °/o, 
Wasserstoff    1,06  %i 

Stickstoff   0,73  °/o, 
Sauerstoff     0,46   °/o , 
Asche  8,<U  °/0,  Schwe- 
fel 2,42  °/o. 

Hinsichtlich  der  Ver- 
wendung alsilausbraud 
spielt  die  Zusammen- 
setzung der  Asche  eine 
grofse  Rolle.    Hier  die 

Analyse    derselben  : 
Kieselsäure  27,71  °/°» 
Thonerde     13,04  °,o, 
Eisenoxyd    50,60  °jo , 
Manganoxyd  0,25  °/o , 
Kalk  4,61  7»i  Magnesia. 0,7 7  7«,  Kali  0,85  °/o, 
Natron  0,19  °/o,  Schwefelsäure  2,62  °/o,  Phos- 
phorsäure 0,10 
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Es  wird  hierzu  bemerkt,  dafs  der  hohe  Eisen-  !  gelangten  Kohle  betragt  gegenwartig  in  Everett 

gehalt  sehr  herabgesetzt  worden  könnte,  wenn  durchschnittlich  4,99 °/o.  Seine  Zusammensetzung 

die  Kohle  gewaschen  zur  Verwendung  gelangte,  ist  im  Vergleich  mit  einigen  anderen  Theersorten 

Die  Aasbeute  an  Theer  aus  der  zur  Verkokung  aus  der  folgenden  Tabelle  ersichtlich: 


Tt'iupcrntur- 
grade 

TIi.  it  an.» 

Otto-Hofl'mann-Oefen 

(iHSthet-r 

Ilnminion- 
Krrrrii 

kohl.: 

Sl,)n.y 

>Vr«tf 

li.-M(M'hU»tl 

Dvut«'hUnd 

Mittelöl  

Schweröl  

Authiucciml  ...... 

Wasser  .  .  ,  

Verlust  ....  . 

so  170 

170  -J30 
230  '270 
über  270 

1,26 
14,73 

7.07 
2K38 
53,03 

1.52 
1.01 

1.88 
11,40 

8.5« 
20.03 
53.68 
l.i>3 
2,30 

0,55 

io,r>4 

7,62 
44.35 

30,55 

.S|i[n' 
0,3t» 

3,0 
"5 

33,5 

io.r» 

45,5 

2.5 

25.0 
10,0 
«0,0 

1,65 
10.«« 

8.18 
14,05 
«1,1« 

1.81 

2.1!» 

100,00 

100,00  HK',00 

100,0  JOO,U 

100.00 

Kohlenstoffgehnlt  in  "A.  . 
Speritische«  Gewicht  .  . 

8-10 
1,188 

5,85 
1,140 

1,11!» 

15,0 
1,155 

25,0 
1.155 

Der  geringe  Gehalt  an  freiem  Kohlenstoff  ist  i  in  Everett  hat  zur  Entstehung  einer  Reihe  von 
von  Vortheil.  Das  Theerpech  hat  eine  gute  Be-  neuen  Anlagen  Veranlassung  gegeben,  bei  denen 
schaffenheit.  Der  Erweichungspunkt  desselben  das  Gas  in  umfangreicher  Weise  für  Leucht- 
liegt bei  87 0  C. —  Das  Ausbringen  an  Ammoniak  und  Heizzwecke  Verwendung  Andet.  Folgende 
betragt  auf  schwefelsaures  Ammoniak  umgerechnet  1  Aufstellung  giebt  eine  Uebersicht  Aber  die  seither 
im  grofsen  Durchschnitt  1  °/o  der  zur  Verkokung  errichteten  bezw.  im  Bau  befindlichen  Anlagen 
gelangten  Kohle.    Der  gute  Erfolg  der  Anlage  |  der  United  Coke  and  Gascompany. 


Ort 

Krrlehi*t 
Im  Jfthr« 

Anithl 

d«r 
Oefen 

Der  Koks  findet  Ver- 
wendung als 

Verwendungs- 
sweck dea  Gaaes 

1. 
a. 

8. 

4. 
5. 
6. 

7. 

8. 

9. 

10. 

Cambria  Steel  Co  

Pittabnrgh  Gas  and  Coke  Co. 
New   England   Gaa  and 

Coke  Co  

Dominion  Iran  and  Steel  Co. 
Hamilton  Otto  Coke  Co.  . 
Lackawanna    Iron  and 

8teel  Co  

Lackawanna     Iron  and 

South  Jersey  Gaa,  Electric 
and  Traction  Co.  .  .  . 
Maryland  Steel  Co.  .  .  . 

Michigan  Alkali  Co. .  .  . 

Johnstown,  Pa. 
Glassport,  Pa. 

Everett,  Mass. 
Sydney,  L'.B. 
Hamilton,  0. 

Lebanon,  Pa. 

Buffalo,  N.Y. 

Camden,  N.Y. 
Sparrows  Point, 
Md. 

Wyandotte,  Mich. 

1895  iL  1896 
189« 

1898 
inoo 

1900 

1901 

1901 

1901 

1901 
1901 

160 
120 

400 
400 
60 

232 

564 

100 

200 
15 

Hochofenkok  s 
Hochofenkoks  n.  Hausbrand 

Locomotiv-  u.  Haasbrand 

Hochofenkoks 
Giefsereikoks  n.  Hausbrand 

HochofenkokB 

Hochofenkoka 

Giefsereikoks  u.  Hausbrand 

Hochofenkoks 
zum  Brennen  von  Kalk 

Heizung 
Heizung 

Beleuchtung 

Heizung 
Beleuchtung 

Heizung 

Heuung 

Beleuchtung 
Heizung  m.  Be- 
leuchtung 
Heilung 

Die  ursprüngliche  Ausffihrungsart  der  Otto-  644  368,   641369,  668  225,  673  928  und  die 

Hoffmann-Oefen  hat  in  Amerika  mancherlei  Ab-  englischen  Patente  Nr.  13  325  in  1899,  3335 

Änderungen  erfahren;  die  neueste  Ofenconstruc-  1  in  1900,  10  589  in  1900  und  993  in  1901  ge- 

tion  der  United  Coke  and  Gas  Comp,  ist  aus  den  schützt  ist,  ermöglicht  den  Zutritt  unter  die 

Abbildungen  2  und  3  ersichtlich.    Es  sind  hier  Oefen  und  die  leichte  Bediennng  der  einzelnen 

einige  grofse  Vortheile  der  Ottoseben  sogen.  ,  Gasdtisen.    Der  unter  den  Ofenzwischenwänden 

Unterbrenner    mit    denjenigen   der   bewährten  j  befindliche  Sohlkanal  ist  in  der  Mitte  getheilt. 

Regenerativöfen  vereinigt.     Die  Gewölbe  der  |  Jede  der  beiden  hierdurch  entstandenen  Hälften 

Unterbrenner  sind  durch  eine  Eisenconstruction  enthalt  fünf  getrennte  Verbrennungskammern, 

ersetzt.  Auf  kräftigen  Säulen  ruhende  T-  Träger  aus  denen  die  Verbrennungsgase  durch  jo  vier 

tragen  das  Mauerwerk  der  Oefen.    Die  Regene-  Verticalzüge  nach  oben  ziehen.    Unter  den  Oefen 

ratoren  liegen  unterhalb  desselben  und  unab-  selbst  liegen   parallel  zu   den  Verbrennungs- 

hängig  davon,  so  dafs  Verschiebungen  desselben  I  kammorn   die   Lnftkanäle,   die  mit  jeder  der 

keinen  Einflnfs  haben.    Diese  Einrichtung,  die  Verbreunungskamiiiern  durch  einzelne  Oeffnnngen 

dnreh  die  amerikanischen  Patente  Nr.  627  595,  in  Verbiuduug  stehen.    Das  Umstellen  dea  Be- 
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I 

den  Ofen. 

Abbildung  2.    Koksofen  nach  Dr.  Scliniewind. 


triebe«  geschieht  jede  halbe  Stande.  Durch  die 
reschildert«  Einrichtung  ist  eine  sehr  gleich- 
m&feige    Beheizung   der  Ofenw&nde  gesichert. 


Auf  der  neuesten  Anlage  der 
Gas  Comp,  sind  100  solcher 
Oefen,  getheilt  in  zwei  Gruppen 
zu  je  50,  errichtet  worden.  Auf 
die  leichte  und  billige  Bewegung 
der  grofsen  Kohlen-  und  Koks- 
mengen  wurde  sehr  viel  Werth 
celegt.  Zwischen  den  beiden 
Batterien  ist  ein  Vorrathstburm 
errichtet,  der  genügend  grofs 
irt,  am  die  Oefen  auf  zwei  Tage 
mit  Kohle  zu  versorgen.  Dem 
Thurm  wird  die  mit  der  Eisen- 
bahn ankommende  Kohle  durch 
ein  Hebewerk  zugeführt.  Ueber 
die  Oefen  läuft  ein  elektrisch 
angetriebener  Wagen  mit  einer 
Fassung  von  8  t.  Derselbe  kann 
«nter  dem  Thurm  gefüllt  werden 
and  enthält  im  Boden  acht 
Oeffnungen,  die  mit  entsprechen- 
den <  Öffnungen  der  Oefen  corre- 
spondiren.  Die  Ofenfüllung  ist 
hiernach  in  außerordentlich 
kurzer  Zeit  zu  bewerkstelligen. 
t>er  Koks  wird  durch  die  Aus- 
ie  auf  eine  beweg- 
ope  gedrückt.  Sowohl 
die  Aosdruckmaschine  als  die 
Bimpe  haben  elektrischen  An- 
träft.   Auf  den   Oefen  liegen 


United  Coke  and 


zwei  Vorlagen,  von  denen  die 
eine  für  das  Leuchtgas,  die 
andere  für  das  HeizgaB  be- 
stimmt ist.  Jeder  Ofen  steht 
mit  jeder  der  beiden  Vor- 
lagen durch  Steigrohr  und 
Ventile  in  Verbindung,  welche 
letzteren  abwechselnd  geöff- 
net oder  geschlossen  sind. 
Weitere  Einzelheiten  sind  aus 
Abbildung  4  ersichtlich.  Der 
Lageplan  der  Anlage  ist  in 
Abbildung  5  wiedergegeben. 

Zur  Kühlung  und  Waschung 
der  von  den  Oefen  erhaltenen 
beiden  Gassorten  sind  ge- 
trennte Kühl-  und  Wasch- 
upparate  vorgesehen.  Eine 
Bchematische  Ueberaicht  der 
Reihenfolge  der  Apparate  be- 
ündet  sich  in  Abbildung  6. 
Darin  sind  1  und  7  Luft- 
kühler,  2  und  8  Röhrenktihler 
mit  Wasserzuflufs,  3  und  9 
Theerabscheider,  4  und  10  Ex- 
haustoren,  5  und  1 1  Kühler  zur 
Beseitigung  der  durch  die  Compression  hinter  den 
Exhaustoren  entstandenen  Temperaturerhöhung 
des  Gases,  6  und  12  Wascher.  Das  vom  Theer 
und  Ammoniak  befreite  Leuchtgas  wird  durch 


Abbildung  3.    Kokaofen  nach  Dr.  Schniewind. 
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die  Leitung  42  der  Reinigungsanlage  37  zu- 
geführt und  gelangt  von  da  znm  Gasbehälter  39. 
Das  Heizgas,  welches  genau  in  derselben  Weise 
behandelt  wird ,  wie  da«  Leuchtgas,  gelangt 
nach  dem  Verlassen  der  Wascher  t!  in  die  Ben- 
zolwascher  13  und  14  und  dann  durch  die 
Leitung  15  in  den  Gasbehälter  16,  aus  welchem 
daB  Gas  für  die  Beheizung  der  Oefen  entnommen 
wird.  Das  dem  Heizgas  entzogene  Benzol  kann 
zur  Anreicherung  des  Leuchtgases,  falls  dies  er- 
forderlich, benutzt  werden.  Das  aus  dem  Be- 
hälter 18  gepumpte  Waschöl  speist  den  Benzol- 
wascher  14  und  gelangt  nach  dem  Behälter  19. 
Von  da  geht  es  durch  Pumpen  19  A  in  den  Benzol- 
wascher  13.  Das  Waschöl  hat  nach  Durchströmnng 


Abbildung  4.    Koksofen,  System  Srhniewind. 


beider  Wäscher  etwa  15°/o  Benzol  aufgenommen 
und  wird  in  dem  Behälter  20  gesammelt.  Von 
dort  gelangt  es  in  die  Destillirblase  21.  Das 
von  Benzol  befreite  Waschöl  wird  im  Behälter  22 
gesammelt,  gelangt  von  hier  durch  die  Kühler  22  A 
nach  dem  Behälter  18  und  ist  dann  wieder  zur 
erneuten  Benzolaufnahme  geeignet.  Da  das 
Waschöl  anfser  dem  Benzol  auch  Naphthalin 
und  andere  Kohlenwasserstoffe  aufnimmt  und 
dadurch  an  Aufnahmefähigkeit  verliert,  wird  in 
gewissen  Zwischenräumen  ein  Theil  des  Waschöls 
aus  dem  Kreislauf  herausgenommen  und  in  einer 
kleinen,  in  der  schematisrheu  Darstellung  nicht 
enthaltenen,  Destillations-  uud  Kühlanlage  von 
diesen  Verunreinigungen  befreit. 

Aus  dem  Gesagten  läfst  sich  deutlich  die 
Thatsache  erkennen,  dafs  der  Gedanke,  die 
Koksöfen  als  Gaserzeuger  aufzufassen ,  Hingst 
aus  dem  Anfangsstadium  der  Entwicklung  heraus- 


geführt hat.  Dieser  neue  Industriezweig  hat 
in  Amerika  bereit«  einen  sehr  beachtenswerthen 
Umfang  angenommen  und  es  läfst  sich  mit  ziem- 
licher Sicherheit  annehmen,  dafs  er  sich  noch 
viel  weiter  ausdehnen  wird.  Es  dürfte  daher 
von  Nutzen  sein,  die  durch  das  neue  Verfahren 
erzielten  Vortheile  nochmals  zusammenzufassen. 

Der  Inhalt  eines  Koksofens  übertrifft  den 
einer  Gasretorte  um  das  30-  bis  40  fache.  Die 
Anlagekosten  stellen  sich  für  die  Erzeugung 
einer  gleichen  Gasmenge  bei  Koksöfen  viel 
billiger,  und  die  Fabricationskosteu,  auf  die  Einheit 
Gas  bezogen,  betragen  ebenfalls  nur  einen  Bruch- 
theil  der  Kosten  des  Retortenbetriebes.  Gegen- 
über dem  ans  den  Retorten  erhaltenen  Gaskoks 
ist  das  aus  den  Koksöfen  erhal- 
tene Erzeugnifs  von  wesentlich 
besserer  Beschaffenheit  und  daher 
auch  höher  zu  verwerthen.  Von 
ganz  besonderem  Vortheil  ist  aber 
der  Umstand,  bei  der  Auswahl 
der  Kohle  einen  viel  gröfseren 
Spielraum  zu  haben.  Man  ist 
durchaus  nicht  auf  die  eigentliche 
Gaskohle  angewiesen,  vielmehr 
kann,  da  das  Gas  stets  in  zwei 
Arten,  eine  leuchtkräftigere  und 
eine  leuchtschwächere,  getheilt 
wird,  auch  ans  einer  geringwer- 
thigeren  Kohle  ein  gutes  Leucht- 
gas erzielt  werden.  Es  kommt 
daher  bei  der  Auswahl  einer  Kohle 
weniger  auf  die  durchschnittliche 
Leuchtkraft  des  zu  erzielenden 
Gases  als  anf  die  Güte  des  zu 
erzielenden  Koks  an.  Die  Mög- 
lichkeit, aus  einer  Kohle  gleich- 
zeitig einen  tadellosen  Giefserei- 
koks  und  (ohne  besondere  Anreiche- 
rungsmittel) gutes  Leuchtgas  zu 
erzielen,  ist  daher  sehr  naheliegend. 
Das  erhaltene  Gas  zeigt  gegen- 
dem  Ketortcngas  keinerlei  Nachtheile.  Es 
sieh  wie  dieses  überall  hinleiten,  um  als 
Leucht-,  Heiz-  oder  Kraftquelle  zu  dienen.  Da 
das  Gas  neben  seiner  Leuchtkraft  auch  gleich- 
zeitig eine  hohe  Heizkraft  besitzt,  ixt  seine  An- 
wendung auch  für  das  Gasglühlicht  eine  vor- 
teilhafte, und  ebenso  in  Gasmotoren.  Der  Um- 
stand, dafs  die  Heizung  der  Koksöfen  nicht  durch 
Koks,  wie  bei  den  Gasretorten,  sondern  durch 
(Jas  erfolgt,  der  sogenannte  Stochkoks  also  er- 
spart wird,  kann  in  gewissen  Fallen  ebenfalls 
von  Nutzen  Kein.  Nicht  zu  unterschätzen  ist 
ferner  der  Vortheil,  der  bei  umfangreicher  Ein- 
führung der  neuen  Industrie  dadurch  erzielt 
werden  kann,  dal»  an  Stelle  der  rohen  Kohle 
zu  Kesselheizung  und  Hausbrand  mit  ihrer  bis- 
weilen grofsen  Katirhbelästignng  die  verkokte 
Kohle  treten  kann.  In  grofsen  Städten  mit 
ausgedehnter  Industrie  ist  die  Rauchbelästigung 
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bekanntlich  zu  einer  Plage  and  die  Frage  ihrer  Beseitigung  eine  brennende  geworden.  In  einigen 
Fällen  hat  man  in  Amerika  die  Lösung  dadurch  zu  erreichen  versucht,  dafs  an  Stelle  der  leicht 
aas  der  Nachbarschaft  zu  beschaffenden  bituminösen  Kohle  die  Verwendung  von  Anthracit  getreten 
,  ist,  obwohl  dieser  viel  kostspieliger  ist.  A ufaer  diesem 

Mittel  stehen  in  der  Hauptsache  noch  zwei  Wege  zur 
Beseitigung  der  Rauchplage  offen.  Der  eine  liegt  in 
der  Verbesserung  der  Feucrnngseinrichtungen  (rauchlose 
Verbrennung),  ein  Mittel,  welches  jedoch  nur  zum  Theil 
Hülfe  zu  bringen  imstande  ist  und  dabei  den  l'ebelstand 
hat,  alle  in  der  Kohle  enthaltenen  werthvollen  Neben- 
erzeugnisse der  Verbrennung  preiszugeben.  Die  Ueber- 
führung  der  Kohle  in  Koks  scheint  dagegen  die  ratio- 
nellste Lösung  zu  «ein.  Es  läfst  sich  ein  für  alle  prak- 
tischen Zwecke  verwendbarer  Koks  herstellen,  dessen 
Anwendung  durchaus  nicht  kostspieliger  ist  als  die 
frühere  Verwendung  von  Kohle,  und  durch  die  Ge- 
winnung der  Nebenerzeugnisse  lassen  sich  bedeutende 
Werthe  retten,  die  bei  dem  jetzigen  verschwenderischen 
Verfahren  in  die  Luft  gehen. 

Bei  den  bisherigen  amerikanischen  Koksofenanlagen 
zur  Erzeugung  von  Leuchtgas  ist  nur  derjenige  Betrag 
der  gesammten  Gasmenge  hierzu  bestimmt  worden,  der 
übrig  blieb,  nachdem  die  Beheizung  der  Oefon  selbst 
sichergestellt  war.  Sieht  man  von  der  Beschaffung  eines 
sehr  leucht kräftigen  Gases  ab  und  stehen  andere  Gas- 
quellen (Generator-  oder  Wassergas)  zur  Verfügung,  die 
zur  Beheizung  der  Oefen  herangezogen  werden  können, 
so  läfst  sich  die  von  den  Koksöfen  gelieferte  Gasmenge 
sehr  vermehren,  es  kann  sogar  das  gesammte  Koksofen- 
gas anderen  Verwendungszwecken  zugeführt  werden. 
Auf  einer  Zeche  des  rheinisch  -  westfälischen  Kohlen- 
gebietes hat  man  den  Versuch  gemacht,  die  Koksöfen 
mit  aus  minderwerthiger  Kohle  erhaltenem  Generatorgas 
zu  heizen,  und  das  gesammte  Koksofengas  für  Heiz- 
und  Kraftzwecke  zu  verwenden. 

Was  die  Zusammensetzung  des  Gases  aus  den  ein- 
zelnen Stadien  des  Verkokungsprocesaes  anbelangt,  so 
sei  hier  auf  die  früher  („Suhl  und  Eisen"  18<»<>  Nr.  4) 
gebrachten  graphischen  Darstellungen  verwiesen.  Ent- 
sprechend dem  allmählich  abnehmenden  Gasdruck  wird 
die  Möglichkeit  des  Eindringens  von  Luft  gegen  Schlufs 
des  Processes  infolge  der  stets  vorhandenen  Undichtig- 
keiten der  Oefen  immer  gröfser  und  die  Beimengung 
des  Stickstoffgehaltes  zum  Gasgemisch  verändert  die  Zu- 
sammensetzung desselben  wesentlich.  Zieht  man  den 
Stickstoffgehalt  in  der  Analyse  ab,  so  stellt  sich  der 
Gehalt  an  Methan  und  Wasserstoff,  der  zu  Anfang  des 
Processes  44,0  bezw.  37,6  °/o  betrug,  am  Schlui's  des- 
selben auf  11,!»  bezw.  «0,7%. 

Hinsichtlich  des  Heizwerthea  des  Gases  ist  zu  be- 
merken, dafs  gegen  Schlufs  des  l'rocesses  mehr  Heiz- 
werth  in  Anspruch  genommen  wird,  als  die  Oefen  in 
dem  gleichen  Zeitabschnitt  in  der  Gaserzeugung  liefern. 
Die  Austreibung  der  letzten  Gastheile  beansprucht  einen 
verhilltnifsraiifsig  hohen  Wärmeaufwand.  Kommt  es  darauf 
an,  den  besten  Koks  für  metallurgische  Zwecke  zu  erzeugen, 
so  ist  dieser  Aufwand,  wobei  allerdings  die  Menge  des 
überschüssigen  Gases  vermindert  wird,  unbedingt  er- 
forderlich;  kommt  es  hierauf  nicht  au  und  rindet  der  Koks  zu  Ilausbrand  Verwendung,  sn  ist  dieser 
■Wvtand  niebt  erforderlich  und  der  Verkoknngspr<«  efs  läfst  sieh  um  mehrere  Stunden  abkürzen, 
ronosgesetzt,  dufo  der  Kokskuchen  fest  genug  ist,  um  mit  der  Ausdrückmaschine  leicht  herausgedrückt 
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zu  werden.  Bei  der  ausschüefslichen  Verwendung 
des  Koksofengases  zu  ßeleuchtnngszwecken  bat 
man  mit  dem  gröfseren  Gasverbrauch  in  den 
Wintermonaten  gegenüber  den  Sommermonatun  zu 
rechnen;  im  Winter  wird  häufig  doppelt  ho  viel 
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und  mehr  Leuchtgas  verbraucht  als  im  Sommer. 
Man  hat  es  nun  in  Amerika  für  richtig  gehalten, 
nicht  da«  Maximum  durch  Koksöfen  sicherzu- 
stellen, sondern  das  Minimum,  und  den  Mehr- 
bedarf im  Winter  durch  Generatorgas  oder  Wasser- 
gas zu  decken.  Die  durch  diese  Beimischung 
herbeigeführte  Herabsetzung  der  Lichtstärke  wird 


durch  Zusatz  von  Benzol  ausgeglichen.  Letzteres 
wird  dem  Heizgase  oder  dem  Theer  entzogen, 
so  dafs  fremde  Zusätze  zur  Verbesserung  der 
Lichtstärke  entbehrlich  sind.     Es  kommt  bei 
diesem  Verfahren  auch  in  Betracht,  dafs  in  den 
Generatoren   bezw.  Wassergasanlagen 
Koksklein  und   sonstiger  nur  schwer 
verkäuflicher  Koks  eine  vorteilhafte 
Verwendung  finden   kann.     Da«  Ver- 
fahren  der  Beschaffung  von  Hülfsgas 
aus  Generatoren  steht,    wie  berichtet 
wird,  auf  den  Anlagen  der  New  England 
Gas  and  Coke  Company  mit  sehr  gutem 
Erfolg  in  Anwendung.  Das  Generatorgas 
wird  aber  dem  Heizgase  zugeschlagen, 
so  dafs  tun  grösserer  Betrag  desselben 
zum  Leuchtgase  geführt  werden  kann. 
Eine  Wassergasanlage  ist  für  die  oben 
erwähnte  neue  Anlage  vorgesehen  und 
auch  aus  der  schematischen  Darstellung 
ersichtlich.    Dieselbe  kann  als  Gene- 
ratoranlage, als  Wassergasanlage  und 
als  combinirte  Generator-  und  Wasser- 
gasanlage betrieben  werden.   Wenn  das 
Ventil  27  geschlossen  und  das  Ventil 
2~>   geöffnet  ist,   dient  der  Generator 
26  als  Gaserzeuger.    Eine  Mischung  von  Luft 
und  Dampf  wird  durch  den  glühenden  Brenn- 
stoff geblasen  und  das  Gas,   nachdem  es  in 
40  gereinigt  ist,  durch  das  Rohr  41  in  den 
Gasbehälter  für  das  Heizgas  geführt.    Wird  da« 
Ventil  25  geschlossen  und  27  geöffnet,  so  erhält 
man  den  Betrieb   auf  carburirtes  Wassergaa. 
Das  Gas  gelangt  ans  dein  Generator  20  der 
Reihe  nach  in  den  Carburirapparat  28,  l'eber- 
hitzer  29,  Wascher  30,  die  fondensatoren  31,  32 
und  in  den  Behälter  34.   Das  carburirte  Wasser- 
gas wird  dann  durch  den  Exhaustor  35  und  die 
Reinigungsanlage  37  unmittelbar  in  den  grofsen 
Behälter  für  das  Leuchtgas  gefuhrt.    Bei  dem 
combinirten   Generator-   und  Wassergasbetrieb 
wird  Luft  durch  den  Generator  geblasen.  Das 
Gas  geht  durch  das  Ventil  25  nach  dem  Wascher  40 
und  direct  in  den  Behälter  für  das  Heizgas  IG. 
Ist  der  Generator  heifs  geworden,  so  wird  2;~> 
geschlossen,  27  geöffnet  und  Dampf  eingeblasen. 
Das  erhaltene  Gas  geht  durch  die  Reinigungs- 
apparate für  das  Wassergas  28  bis  32,  ohne 
dafs  dasselbe  carburirt  wird.     Durch  den  Ex- 
haustor 35  wird  das  Gas  aus  34  abgesaugt  und 
mit  dem  Leuchtgas  gemischt,  das  aus  42  in  die 
Reinigungsanlage  37  eintritt.   Die  Gasmischung 
gelangt    dann   in  den  Hauptbehalter  für  das 
Leuchtgas.    Die  durch  die  Beimischung  herab- 
|  gesetzte  Lichtstärke  wird  durch  Benzol,  das  im 
I  eigenen  Betriebe  erhalten  wird,  ausgeglichen, 
i  Die  Beimischung  von  Wassergas  zum  Leuchtgase 
hat  infolge  des  Gehaltes  an  Wasserstoff  und 
Kohlenoxyd  den  Vortheil  eines  hohen  Heizwerthes 
uud  wird  daher  hinsichtlich  seiner  Verwendung 
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im  Gasgliihücht,  welches  immer  weitere  Ver- 
breitung findet,  sehr  geschätzt.  Schließlich  darf 
nicht  unerwähnt  bleiben,  dafs  die  Einrichtungen 
zur  Beschaffung  von  Hülfsgas  hei  Arbeiter-Aus- 
ständen  oder  bei  Kohlenmangel  einen  werthvollen 
Rückhalt  darstellen.  —  Es  mögen  nun  noch  einige 
Bemerkungen,  den  Benzolzusatz  betreffend,  folgen. 
Die  Abhängigkeit  der  Leuchtkraft  eines  Gases  von 
den  einzelnen  Componenten,  namentlich  den  soge- 
nannten Lichtgebern,  scheint  noch  nicht  mit  aller 
Sicherheit  erkannt  zn  sein.  Ohne  Zweifel  ist  dem 
Benaol  und  Beinen  Homologen  eine  grofse  Be- 
deutung beizumessen.  Dieselbe  ist  aber  keine,  die 
Bedeutung  anderer  Componenten  ausschliefsende, 
was  schon  aus  der  Thatsache  erhellt,  dafs  zur 
Aufbesserung  eines  Gases  von  beispielsweise 
5  auf  6  Kerzen  viel  weniger  Benzol  als  Zusatz 
erforderlich  ist,  als  wenn  das  Gas  von  19  auf 
20  Kerzen  gebracht  werden  Boll.  Immerhin  wird 
es,  wenn  auch  nur  von  relativem  Interesse  sein, 
zwischen  dem  Gesammtgehalt  an  lichtgebenden 
Bestandteilen  und  der  Lichtstärke  Beziehungen 
abzuleiten.  Sind  Lichtstärke  und  der  Gesammt- 
gehalt  der  lichtgebenden  Bestandteile  bekannt, 
so  läfst  sich  auf  den  Gehalt  an  Benzol  und 
Aethylen  immerhin  ein  Schlufs  ziehen.  In  der 
Tabelle  Seite  97  kommen  diese  Beziehungen 
zum  Ausdruck.  Es  ist  hier  angenommen,  dafs 
für  jedes  Procent  Kohlensäure  die  Lichtstärke 
um  0,75  Kerzen  abnimmt. 


Dr.  Schniewind,  ein  bekannter  Bahn- 
brecher für  die  Einführung  dieser  neuen  Industrie 
in  Amerika,  dessen  Ausführungen  in  einem  kurz- 
lich in  Glasgow  vor  der  „Gassection  of  the  En- 
gineering Congresstt  gehaltenen  Vortrag  die  obigen 
Mittheilungen  entnommen  sind,  hat  die  wohl- 
berechtigte Hoffnung,  dafs  die  Einführung  von 
Koksöfen  mit  Leuchtgasgewinnung  in  den  dicht- 
bevölkerten Städten  der  nordamerikanischen 
Staaten  eine  weitere  rasche  Entwicklung  finden 
wird,  wie  auch  die  weitere  Verdrängung  der  in 
Amerika  noch  zahlreich  vorhandenen  Bienenkorb- 
öfen durch  solche  rationellerer  Betriebsweise. 
Hinsichtlich  der  Erzeugung  von  Leuchtgas  mit 
hoher  Lichtstärke  ist  zu  bemerken,  dafs  das 
Verlangen  nach  heizkräftigem  Gas  für  die  immer 
weiter  gehende  Einführung  von  Gasglühlicht  die 
Gastechniker  vor  neue  Aufgaben  stellt.  Jeden- 
falls ist  der  obenerwähnte  Zusatz  von  Wasser- 
gas zum  Leuchtgas  wegen  des  hohen  Gehaltes 
an  Wasserstoff  und  Kohlenoxyd  von  Nutzen  in 
der  angedeuteten  Richtung. 

In  der  sich  an  den  Vortrag  anknüpfenden 
DiscuBsion  kam  auch  zum  Ausdruck,  dafs  es 
jetzt  wohl  an  der  Zeit  sei,  die  fast  100  Jahre 
alte  Methode  der  Gasbereitung  in  Retorten  durch 
bessere  Herstellungsarten  zu  ersetzen.  Die  Be- 
schaffung eines  rauchlosen  Brennstoffes  sei  auch 
für  England  von  der  gröfsten  Bedeutung. 


Die  Nagelschmieden  der  Wallonen. 

Nach  amtlichen  Quellen  bearbeitet  von  C.  Ritter  von  Schwarz. 

(Schlafs  von  Seite  21.) 


Die  Nagelerzengnng  kommt  als  Hausindustrie 
im  engeren  Sinne  des  Wortes  nur  noch  in 
Hainant  vor,  wo  man  noch  die  einfache  Familien- 
werkstätte  vereinzelt  vorfindet.  Aber  auch  diese 
zeigen  unzweideutige  Zeichen  des  Verfalles,  denn 
man  findet  dort  neben  einem  einzigen  noch  in 
Gebranch  stehenden  Ambosse  andere,  welche  der 
Kost  bereits  aufzuzehren  beginnt,  was  sicher- 
lich nicht  der  Fall  wäre,  wenn  die  betreffende 
Beschäftigung  eine  lohnendere  wäre.  Die  Nagol- 
fabrication  mittels  besonderer  Maschinen  hat 
im  Jahre  1835  in  Belgieu  ihren  Einzug  ge- 
halten. Die  Xagelfabriken  haben  sich  seit 
dieser  Zeit  vermehrt,  vergröfsert  und  auch  be- 
deutende Fortschritte  gemacht.  Die  Ankunft 
der  Nagelmaschinen  hat  eine  Spaltung  unter  den 
Nagelerzeugern  hervorgerufen.  Den  kleineren, 
filteren  Werkstätten  wurden  die  Kapitalien  nach 


und  nach  entzogen  und  den  Fabriken  mit  maschi- 
nellen Einrichtungen  zugeführt.  Hierdurch  ge- 
wannen letztere,  besonders  in  Fontaine-l'Eveque, 
bedeutend  an  Aufschwung ;  es  giebt  dort  Muster- 
fabriken, welche  es  zu  grofser  Vollkommenheit 
gebracht  haben. 

Die  grofse  Nagelfabrik  und  die  kleine  Nagel- 
schmiede haben  nichts  als  das  äufsore  Ansehen 
ihrer  Erzeugnisse  miteinander  gemein.  Beide 
sind  voneinander  ganz  unabhängig  und  ihre 
Erzeugungsmethode  ist  auch  vollständig  vonein- 
ander verschieden ;  jedes  arbeitet  für  sich  allein, 
nur  am  Markte  begegnen  sie  sich,  um  sich  in 
gewissen  Artikeln  gegenseitig  Concurrenz  zu 
machen.  Dafs  die  Nagelerzeugung  mittels 
Maschinen  der  mit  Handarbeit  zum  gröfsten 
Tbeile  das  Feld  abgewonnen  hat,  erscheint 
natürlich.  Für  viele  Sorten  ist  jene  Beherrscherin 


Digitized  by  Google 


15  Januar  190* . 


DU  Nayelsch  mtedtn  der  WalloMn. 


Siahl  und  Eisen.  99 


Marktes,  und  auch  früher  ganz  anbekannte 
Artikel  der  Nagelbranche  verdanken  der  Maschine 
ihre  Entstehung.  Die  Maschine  hat  anch  manche 
Unstet  geschaffen,  welche  die  alten  dadurch,  dafs 
sie  den  Anforderungen  besser  angepafst  waren, 
verdrangt  haben.  Ferner  besteht  eine  wichtige 
Errungenschaft  der  maschinellen  Einrichtungen 
darin,  dafs  sie  die  von  den  Handschmieden  jetzt 
noeh  erzeugten  Nagel,  so  gut  es  geht,  nachahmen 
and  in  einigen  Fallen  ersetzen.  Eine  Spezialität 
für  die  Handschmieden  blieb  die  Fabrication 
der  Schuhnagel,  obwohl  anch  hier  die  Maschine, 
wenn  aoch  mit  weniger  Erfolg,  ihren  Einflufs 
ausgeübt  hat.  Der  mit  der  Maschine  hergestellte 
Schuhnagel  wird  durch  kalte  Pressung  unter 
grofsem  Kraftaufwand,  hergestellt,  was  infolge 
der  bedeutenden  und  plötzlich  stattfindenden 
Formänderung,  welche  das  Eisen  hierbei  zu 
erleiden  hat,  eine  grofse  Gefügeänderung  zur 
Folge  hat,  durch  die  selbst  das  beste  und 
weichste  Material  stark  leidet.  Der  mit  der 
Maschine  hergestellte  Schuhnagel  ist  daher  hart 
und  spröde,  der  Kopf  bricht  leichter  ab,  die 
Spitze  ist  meist  ausgefranst  und  der  Nagel  selbst 
bietet  infolge  seiner  Glatte  weniger  Halt.  Der 
im  heifsen  Zustande  nach  und  nach  geschmiedete 
Schuhnagel  der  Handschmieden  ist  dagegen  be- 
deutend besser  in  seiner  Beschaffenheit  als  der 
mit  der  Maschine  hergestellte ;  unter  den  letzteren 
ist  nur  eine  gewisse  Sorte,  der  sogenannte 
.genre  forge",  bei  dem  man  die  Handschmiederei, 
allerdings  mit  grösserem  Kostenaufwand,  nach 
Möglichkeit  nachzuahmen  versucht  hat,  besserer 
Art.  Von  einigem  Werthe  für  die  mit  der 
Maschine  hergestellten  Nagel  ist  anch  der  Um- 
stand, dafe  dieselben,  da  sie  nicht  mit  einer  Eisen- 
orydoxydnlschicht  (Hammerschlag)  aberzogen  sind, 
leichter  galvanisirt  (verzinkt  u.  s.  w.)  werden 
können,  was  besonders  bei  den  schon  erwähnten 
„becquets"  (Absatzstiften)  von  Wichtigkeit  ist. 

Was  die  Erzeugungs-Mengen  und  -Kosten 
anbetrifft,  so  fallt  ein  Vergleich  natürlich  sohr 
zu  Gunsten  der  Maschine  aus.  Wahrend  ein 
Nagelschmied,  wie  erwähnt,  mittels  Handarbeit 
2000  bis  2700  Stück  oder  durchschnittlich  ein 
Kilo  »/♦-Pfönder  „bombes",  drei  Kilo  und 
vier  KUo  Dreipfänder  taglich  anfertigen  kann, 
liefert  eine  gute  Maschine  bei  nnunterbrochenem 
Betriebe  108  000  8/4-,  80  000  I0/4-  und  76  650 
Dreipfünder  in  etwa  zehn  Stunden.  Die  Er- 
itfugungskosten  für  bandgeschmiedete  Schnhnägel 
■'-tragen ,  bei  einem  Materialeisenpreise  von 
ii  Frcs.  (17,60  Jf)  für  100  kg,  2,42  Frcs. 
♦  1,9-4  -.M)  f.  d.  Kilogramm  '/«-Pfänder  „bombes"4, 
*5  Centimes  (0,68  Ji)  f.  d.  Kilogramm  ■  ,0/4- 
Pfiader  und  81  Centimes  (0,65  Ji)  f.  d.  Kilo- 
gramm Dreipfünder.  Die  Maschine  erzeugt  die- 
sen Sorten  zum  Gestehungspreise  von  46,7 
Centimes  (0,37  <JV),  37,7  Centimes  (0,30  Ji) 
orf  3"  Centimes   (0,29  Ji)  f.  d.  Kilogramm. 


Hierzu  kommen  Inders  für  Maschinenarbeit  noch 
die  Kosten  der  Betriebskraft,  Verwaltungs-  und 
allgemeine  Betriebskosten,  sowie  Amortisation 
der  Maschinen,  wogegen   wieder  zu  berück- 
sichtigen  ist,    dafs   der  Eisenabfall  bei  der 
Maschinenarbeit,    welcher    etwa    10%  des 
Materialeisens  betragt,  immer  noch  einen  Werth 
von  7  Frcs.  (5,60  Ji)  für  100  kg  repräsentirt, 
wahrend  der  nahezu  ebenso  grofse  Malerialeisen- 
Verlust  der  Handschmiederei,  welcher  gröTsten- 
tbeils  aus  Abbrand  im  Schmiedefeuer  und  aus 
Hammerschlag  besteht,  fast  keine  Vergütung  liefert. 
Was  die  Verkaufspreise  der  Schuhnagel  an- 
!  belangt,  so  übertreffen  in  dieser  Richtung  die 
handgeschmiedeten    Nagel   die  Maschinennagel 
,  um  mehr  als  das  Doppelte.  Handgeschmiedete 
„bombes",  die  am  häufigsten  im  Handel  vor- 
kommende Sorte,  werden  nach  Gröfse  mit  1,25 
!  Frcs.  (1.*),  1,50  Frcs.  (1,20^)  und  1,60  Frcs. 
j  (1,28  Ji)  f.  d.  Kilogramm  bezahlt,  wahrend 
|  dieselben  Sorten,  mit  der  Maschine  erzeugt,  einen 
I  Verkaufspreis  von  nur  53  Centimes  (0,42  Ji), 
1  541/,  Centimes   (0,43  Ji)   und  57  Centimes 
!  (0,45  Ji)  erzielen. 

Die  maschinellen  Einrichtungen  haben  auch 
in  der  Schuhindustrie,  von  welcher  die  Nagel- 
■  Industrie  zum  grofsen  Theile  abhängig  ist,  eine 
Aendernng  hervorgerufen.     Auch  hier  haben 
|  die  Maschinen  zur  Entstehung  großer  Schuh- 
•  fabriken  mit  Massenerzeugung  Veranlassung  ge- 
;  geben  und  der  Handarbeit  einen  schweren  Stöfs 
versetzt.  Die  Schuhfabriken  müssen  ihre  Artikel 
billig  auf  den  Markt  bringen,  um  exportiren 
und  der  stets  zunehmenden  Concurrenz  begegnen 
I  zu  können;    wenn   sie  auch  einige  hundert 
Kilogramm  handgeschmiedete  Nagel  für  gewisse 
I  Zwecke  verwenden,  so  decken  sie  doch  ihren 
Hauptbedarf  durch  die  viel  billigeren  Maschinen- 
nagel.   Besonders  werden  die  kleinsten  Sorten 
Schnhnägel  fast  aueschliefslich  von  der  Maschine 
geliefert,  wahrend  für  solche  Theile  des  Schuhes, 
welche  besserer  Beschaffenheit    sein  müssen, 
z.  B.  für  den  äufeeren  Theil  des  Absatzes,  in 
der  Regel    nur  handgeschmiedete    Nagel  ver- 
wendet werden.     Der    kleine  Schuhmacher, 
i  welcher  neben  der  grofsen  Schuhfabrik  ruhig 
.  fortbesteht,  wird   von  seiner  Kundschaft  aus 
verschiedenen  Gründen,  unter  denen  die  bessere 
,  Beschaffenheit   der  mit   Handarbeit  erzeugten 
I  Schuhe  eine  grofse  Rolle  spielt,  der  Schuhfabrik 
>  vorgezogen.    Man  zahlt  für  den  nach  Mafs  ge- 
l  arbeiteten  Schuh  gern  einen  höheren  Preis,  in- 
I  folgedessen  der  Schuhmacher  auch  die  besseren, 
wenn  schon  theuereren,  handgefertigten  Schnh- 
nägel den  Maschinennageln  vorzuziehen  in  der 
Lage  ist. 

Was  die  übrigen  Sorten  gewöhnlicher  Nagel, 
Schiffsnagel,  „batissoirs"  u.s.w.(s.Abb.  2, Seite  1!» 
vor.  Nr.)  anbetrifft,  so  ist  auch  bei  diesen  der 
handgeschmiedete  Nagel  dem  maschinellen  Fabri- 
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cate,  sowohl  nach  Qualität  wie  Form,  vorzu- 
ziehen. Der  handgeschmiedete  Nagel  verläuft 
gegen  die  Spitze  hin  gleichmäfsig,  hat  eine 
rauhere,  mehr  Halt  bietende  Oberfläche  und 
eine  scharfe  Spitze,  während  der  mit  der 
Maschine  erzeugte  Nagel  durchaus  gleiche  Dicke, 
glatte  Oberfläche  und  anstatt  einer  richtigen 
Spitze  nur  eine  der  Dicke  des  Nagels  entsprechende 
Schneide  besitzt.  Indefs  ist  für  den  Verkauf 
auch  hier  die  bedeutend  grössere  Billigkeit  mafs- 
gebend,  wobei  noch  zu  erwähnen  ist,  dafs  die 
mittels  Maschine  erzeugten  Verschiedenheiten 
viel  reichhaltiger  sind  und  sich  gewissen  Zwecken 
besser  anpassen,  als  die  handgeschmiedeten  Sorten. 
Die  Maschine  hat  demnach  auch  hier,  durch  den 
Vorzug  der  Billigkeit  des  Fabricates,  den  Sieg 
errungen  und  nur  gewissen  gröberen  Sorten  band- 
geschmiedeter  Nägel  das  Fortbestehen  gelassen. 

Erzeugnismenge.  Von  gröfser  Bedeutung 
sind  die  Unterschiede  in  den  Erzeugungsmengen 
zwischen  Hand-  und  Maschinenarbeit.  Während 
ein  Nagelschmied  beispielsweise  nur  660  Stück 
dreizöllige  Schiffsnägel  bei  allem  Fleifse  täglich 
herzustellen  imstande  iat,  erzeugt  eine  Maschine 
33  300  Nägel  derselben  Sorte  in  gleicher  Zeit. 
Ein  Schmied  kann  im  Höchstfälle  980  Stück 
zweizöilige  „batissoirs"  täglich  herstellen, während 
die  Maschine  29  400  Stück  in  derselben  Zeit 
liefert.  An  fünfzölügen  Schiffsnageln  kann  ein 
Schmied  230  Stück  und  an  achtzölligen  Schiffs- 
nageln 400  Stuck  täglich  anfertigen,  während 
die  Maschine  von  diesen  Sorten  3810  bezw.  2500 
Stück  iu  gleicher  Zeit  erzeugt.  Man  ersieht 
indefs  aus  diesen  Beispielen,  dafs  der  Unterschied 
in  der  Erzengungsmengo  zu  Gunsten  der  hand- 
geschiuiedeten  Nägel  um  so  geringer  wird,  je 
gröfser  die  Nägel  werden,  was  dadurch  erklär- 
lich ist,  dafs  die  Maschine  bedeutend  langsamer 
arbeitet,  mehr  Aufmerksamkeit  erfordert  und 
mehr  Betriebsunterbrechungen  durch  Reparaturen 
u.  s.  w.  ausgesetzt  ist,  je  gröfser  der  Nagel  wird, 
weshalb  auch  die  gröberen  Nagelsorten  diejenigen 
sind,  bei  welchen  die  Handarbeit  sich  noch  am 
erfolgreichsten  erhalten  hat. 

Erzeugnngskostcn.  Der  Matorialverlust 
kann  bei  der  Fabrication  mittels  maschineller 
Einrichtungen  mit  etwa  1 0  °/o  angenommen  werden ; 
um  demnach  500  kg  Nägel  mittels  Maschine 
täglich  zu  erzeugen,  sind  555,5  kg  Materialcisen 
zum  Preise  von  25  Frcs.  (20  Jt)  für  100  kg 
nöthig.  Der  Arbeitslohn  kann  mit  6  Frcs. 
(4,80^)  täglich  angenommen  werden;  es  stellen 
sich  demnach  die  Kosten  für  Materialeisen  und 
Arbeitslohn  für  500  kg  Nägel,  mit  der  Maschine 
erzeugt,  auf  144,Ks  Frcs.  (115,90  ,M).  Zieht 
man  die  Kosten  für  Materialien  und  Arbeits- 
lohn für  Maschinennägel  zu  denjenigen  hand- 
geschmiedeter Nägel  in  Vergleich ,  so  kommt 
man  bei  einigen  Sorten  beispielsweise  zu  fol- 
genden Ergebnissen: 


1.  1000  dreizöllige  Schiffsnägel,  je  15  g  schwer,  kosten : 

Pre».  Jl 

a)  bei  Maschinenarbeit   4,34  (  3,44) 

b)  bei  Handarbeit:  Fre«. 
Per  Tacket:  Arbeitslohn.  .  5.60 

„      23  kg  Material- 
eisen  zu  22  Frcs.  für  100  kg  5,12 

zusammen  10,62 

Ein  Packet  enthält  1333  dreizöllige 
Schiffsnägel,  die  Kosten  für  Arbeits- 
lohn and  Materialeisen  sind  daher 
für  1000  Stock   7,96  (  6,37) 

Denselben  Vergleich  für  weitere  gangbare 
Sorten  angestellt,  ergiebt: 

2.  Zweizöilige  „batissoirs"  zu  17  ff : 

a)  Maschinenarbeit  für  1000  Stück  .    4,92  <  3,94) 

b)  Handarbeit  für  1000  Stück   .  .  .    6,47  (  5,16) 

3.  Zweizöll.  (dicke)  Schiffsnägel  zu  130g: 

a)  Maschinenarbeit  für  1000  Stück  .  37,67  (30,19) 

b)  Handarbeit  für  1000  Stück   .  .  .  41,96  (33,57) 

4.  Achtzöllige  Schiffsnägcl  zn  200  g: 

a)  Maschinenarbeit  für  1000  Stück  .  57,96  (46,36) 

b)  Handarbeit  für  1000  Stück  .  .  .  69,50  (47,60) 

Dieselben  vergleichenden  Berechnungen  be- 
zfiglich  Erzeugungskosten  bei  Schuhnägeln  an- 
gestellt, ergeben  ähnliche  Resultate,  woraus  man 
ersieht,  dafs,  je  gröfser  die  Nagelsorte,  desto 
geringer  der  Unterschied  in  den  Kosten  für 
Arbeitslohn  und  Materialeisen  zwischen  Maschinen- 
nnd  Handarbeit  ist. 

Wenn  man  nun  aufserdem  noch  die  Kosten 
der  motorischen  Kraft,  Amortisation  der  Maschinen 
und  Verwaltungskosten  der  Fabriken  mit  Ma- 
schinenarbeit in  Betracht  zieht,  so  ist  bei  den 
gröfseren  Nagelsorten  der  Vortheil  nicht  allein 
bezüglich  Qnalität,  sondern  auch  bezüglich 
Erzeugnngskostcn  auf  Seite  der  bandgeschmie- 
deten Nägel. 

Es  entsteht  nun  die  Frage,  ob  —  und  wenn 
so  —  in  welcher  Weise  die  Handuagelschmieden 
der  Wallonen  den  Wettbewerb  gegen  die  Ma- 
schinen noch  weiter  bestehen  werden.  Solange 
in  den  Ardennen  die  jetzigen  Verhältnisse,  welchen 
die  dortigen  Nagelschmieden  ihr  Bestehen  ver- 
danken, keine  wesentlichen  Aenderungen  erfahren, 
ist  kein  Grund  vorhanden,  daran  zn  zweifeln, 
dafs  die  Nagelschmieden  auch  weiter  bestehen 
werden.   Die  Entlegenheit,  der  Mangel  an  anderer 
Beschäftigung,  hergebrachter  guter  Ruf  des  Fa- 
bricates und  gewissermafsen  ererbte  Geschicklich- 
keit der  Leute  für  diesen  Beruf  neben  einfacher 
und  billiger  Lebensweise  mit  geringen  Bedürf- 
nissen sind  Gründe  genug,  der  Nagelindustrie 
der  dortigen  Gegend  in  der  AVeise,  wie  sie  jetzt 
noch  betrieben  wird,   ein  gutes  Fortbestehen 
voraussagen  zu  können.    Bezüglich  der  beiden 
anderen  Mittelpunkte  der  alten  Nagelindustrie 
ist  zu  bemerken,  dafs  in  der  Gegend  von  Charleroi 
die  Hansindustrie  in  gröfserem  Mafsstabe  erhalten 
blieb  als  in  der  Gegend  von  Lüttich.    Die  Ar- 
beiter der  Gegend  von  Charleroi,  besonders  in 
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Haioaut,  haben  sich  durch  das  Aufkommen  der 
Maschine  nicht  in  dem  Mafse  einschüchtern  lassen, 
wie  die  Nagelschmicde  in  Lüttich.  Anfserdem 
besitzt  Charleroi  und  Umgebung  eine  dichtere 
Bevölkerung,  von  welcher  ein  namhafter  Theil 
alljährlich  für  eine  gewisse  Zeit  die  Heimath 
verläfet,  um  als  Ziegolniacher,  Maurer,  Ziminer- 
maler  u.  ».  w.  im  Auslände  wahrend  der  Bau- 
periode zeitweise  lohnende  Beschäftigung  zu 
«eben  und  die  übrige  Zeit  in  ihrer  Heimath 
mit  Anfertigung  von  Nägeln  auszufüllen.  Mit- 
unter hat  in  der  dortigen  Gegend  der  Arbeit- 
geber auf« er  der  NageUchmiede  noch  eine 
Ketten-  oder  Schraubenschmiede,  um  sich  und 
«einen  Arbeitern  bei  etwaigem  flauen  Geschäfts- 
gänge in  dem  einen  oder  dem  anderen  Zweige 
aber  schlechte  Zeiten  hinauszuhelfon.  Nach  der 
ranzen  Entwicklung  der  letzten  Jahrzehute  steht 
indessen  fest  ,  dafs  die  Xagelschiniederei,  be- 
sonders in  den  Gegenden  von  Lüttich  und  Char- 
leroi, im  Kückgange  begriffen  ist,  uud  dafs  sie  im 
Laufe  der  Zeit  mit  der  Zunahme  der  Arbeitslöhne 
and  dem  Fortschreiten  der  Maschinenindustrie 
vielleicht  ganz  verschwiuden  wird.  Ob  dies  zu  be- 
dauern ist  oder  nicht,  läfst  sich  schwer  entscheiden. 
D  ie  grofse  Fabrik  hat,  vom  socialen  Standpunkte 
au»  betrachtet,  zweifelsohne  ihren  bedauerns- 
werthen  Einflafs  auf  die  Moral  der  dort  beschäf- 
tigten Arbeiter;  diesem  Einfiufs  kann  jedoch 
beim  Fabrikbetrieb  durch  entsprechende  Einrich- 
tungen für  das  allgemeine  Wohl  und  die  Bildung 
•le*  Arbeiterstandes,  sowie  in  besonderen  Fällen 
durch  tactvolles  Vorgehen  der  Direction  in  der 
Regel  begegnet  werden.  Ueberdies  herrscht 
»ach  in  den  kleinen  Handschmieden,  wo  jeder 
Arbeiter  gewissermafsen  sein  eigener  Meister 
Ut.  oftmals  nicht  mehr  Moral  als  in  der  grofsen 
Fabrik,  denn  auch  hier  gewinnt  der  böse  Rinflnfs 
Einzelner  leicht  die  Oberhand,  ohne  dafs  dann, 
wie  in  der  grofsen  Fabrik,  ein  Oberhaupt  vor- 
handen wäre,  welches  eingreifen  und  mit  Nach-  1 
druck  Halt  gebieten  könnte.  Das  Verhält  nifs 
zwischen  Arbeitgeber  und  Arbeiter  ist  nämlich 
to  den  Handschmieden  ein  beiderseits  fast  un- 
abhängiges. Es  beschränkt  sich  von  Seiten  des 
Arbeitgebers  in  der  Kegel  auf  die  Ausfolgung 
der  Bestellung,  sowie  des  zu  deren  Ausführung  j 
frithigen  Materiales  und  auf  die  Zurücknahme, 
Prüfung  und  Bezahlung  des  fertigen  Erzeug- 
nisses, wogegen  der  Arbeiter  die  ihm  übergebene 
Bestellung  mit  möglichst  wenig  Aufwand  an 
Zeit  und  Mühe  auszuführen  sucht.  Der  Arbeit- 
geber ist  durch  den  Commerz  iellen  Theil  des 
'ieichäftes  fast  vollständig  in  Anspruch  ge- 
nommen und  hat  weder  Zeit  noch  das  richtige 
Verständnifs,  auf  den  Arbeiter  irgendwelchen 
Einflafs  auszuüben  oder  ihm  bei  der  Ausführung 
kr  ihm  übergebenen  Bestellung  mit  Rath  und 
That  an  die  Hand  zu  gehen.  Er  kümmert  sich 
nur  um  die  richtige  Ausführung  des  von  ihm 


übernommenen  und  zu  bezahlenden  Erzeugnisses, 
versteht  indefs  von  dem  eigentlichen  Gewerbe 
so  gut  wie  nichts  und  wäre  auch  nicht  imstande, 
einen  einzigen  tadellosen  Nagel  selbst  anzu- 
fertigen. Mau  findet  übrigens  selten  Arbeit- 
geber, welche  sich  mit  handgeschmiedeten  Nägeln 
allein  befassen;  fast  alle  sind  eigentlich  Eisen- 
häudler,  welche  auch  eine  kleine  Werkstätte 
besitzen,  in  der  Ketten,  Schrauben,  Muttern  und 
dergl.  angefertigt  werdeu.  Der  Verkaufsladen 
enthält  aufser  den  currenten  Stabeisensorten 
auch  fertige  Erzeugnisse  aller  Art,  selbst  Ma- 
schinennägel neben  der  handgeschmiedeten  Waare. 
Der  eigentliche,  mit  handanlegende  und  die 
Aufsicht  führende  Meister  fehlt  in  der  Regel, 
und  der  Arbeiter  iibergiebt  seine  Arbeit  un- 
mittelbar dem  Händler.  Nur  die  Ardennen 
machen  hiervon  eine  Ausnahme ;  ebenso  bestehen 
in  Vaux-sous-Chevremont,  in  der  Provinz  LUttich, 
noch  vier  oder  fünf  Nagelschmieden,  welche  in 
der  Weise  organisirt  sind,  dafs  fünf  oder  sechs 
Arbeiter  in  einem,  dem  Arbeitgeber  gehörigen 
Raum  beschäftigt  sind,  von  demselben  Material, 
Kohle,  Werkzeuge  und  auch  die  nöthigen  An- 
weisungen bezüglich  der  Ausführung  der  Arbeit 
erhalten. 

Das  in  der  Nagelindustrie  der  Wallonen 
angelegte  Kapital  ist  sehr  gering ;  es  beschränkt 
sich  von  seiten  des  Arbeitgebers  in  der  Regel 
nur  auf  das  in  den  Vorräthen  an  Materialeisen 
und  fettiger  Waare,  die  er  auf  Lager  halten 
mufs,  angelegte  geringe  Geld.  Lüttich  und 
Charleroi  haben  das  Materialeisen,  meist  Schneid- 
eisen, sozusagen  vor  der  Thür,  da  die  zahlreichen 
Eisenwalzwerke  dasselbe  stets  herstellen  und 
auf  Lager  halten.  In  den  Ardennen,  welche 
weiter  von  den  Walzwerken  entfernt  und  über- 
haupt mehr  entlegen  sind,  müssen  natürlich  ge- 
wisse Vorräte  an  Materialeisen  gehalten  werden, 
jedoch  ist  zu  berücksichtigen,  dafs  hier,  wie 
bereits  früher  erwähnt,  besonders  kleinere  Sorten 
Nägel  erzeugt  werden,  dafs  demnach  das  be- 
treffende Materialeiscn,  infolge  seiner  kleineren 
Dimensionen,  weniger  wiegt  und  daher  auch 
im  allgemeinen  weniger  Werth  darstellt.  Da 
die  Hauptverkaufszeit  für  Nägel  der  Sommer 
ist,  die  Erzeugung  der  Nägel  aber  mehr  im 
Winter  stattfindet,  so  mufs  ein  verhältuifsinäfsig 
gröfserer  Vorrath  an  Nägeln  als  an  Material- 
eisen, besonders  gegen  Ende  des  Winters  zu, 
gehalten  werden,  wobei  indefs  zu  bemerken  ist, 
dafs  die  Walzwerke,  welche  das  Materialeisen 
erzeugen,  den  Arbeitgebern  oder  Händlern  drei 
Monate  Credit  gewähren,  wahrend  der  Händler 
für  die  Nägel  zum  grofsen  Theile  sofort  bezahlt 
wird.  Der  Arbeiter  selbst  kümmert  sich,  mit 
wenigen  Atisnahen,  weder  um  Materialien,  noch  um 
fertige  Nägel.  Die  meisten  iniethen  einen  Raum, 
entweder  einzeln,  meist  aber  mehrere  zusammen, 
und  statten  ihn  mit  den  nöthigen  inneren  Ein- 
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richttingen  aas,  deren  kostspieligste  das  Gebläse 
ist.  Letzteres  kostet  einschließlich  Tretrad  für  den 
Hund  nnd  Kraftübertragungs-Mechanismus,  etwa 
150  Frcs.  (120  Ji).  Alle  übrigen  Einrichtungen, 
als  Amboß  (clouiere),  Scheere,  Hammer,  Zangen, 
Gesenke  u.  s.  w.  kosten  etwa  80  Frcs.  (64  <M) 
für  jeden  Mann.  Das  gesammte  Anlagekapital 
ist  demnach  so  gering,  dafs  eine  Nichtansnntzang 
desselben  während  der  sechs  Monate  im  Jahre,  wo 
nicht  gearbeitet  wird,  schon  ertragen  werden  kann. 

Materialeisen.  Für  die  heimische  Nagel- 
erzengung  liefert  Belgien  selbst  das  nöthige 
Materialeisen  in  allen  gewünschten  Arten  nnd 
Mengen.  Das  sogen,  „fer  fendu",  Schneideisen, 
welches  in  den  meisten  Fallen  für  Nagelerzeugung 
Verwendung  findet,  wird  besonders  in  den  Walz- 
werken von  Marchienne-au-Pont  und  St.  Victor 
erzeugt.  Es  ist  etwas  billiger  als  gewöhnliches 
Stabeisen  und  schwankt  im  Preise  zwischen 
20  und  221/»  Frcs.  (16  bis  18  Jf)  für  100  kg 
für  den  inlandischen  Verbrauch.  Die  Nagel - 
schmieden  in  den  Ardennen,  namentlich  die  von 
Bohan,  für  welche  die  Kosten  eines  Strai'sen- 
transportes  von  nahezu  17  km  den  Preis  des 
Materialeisens  um  einige  Francs  erhöhen,  sind 
natürlich  in  dieser  Beziehung  am  schlimmsten 
daran,  obwohl  dieser  Nachtheil  durch  den  Um- 
stand, dafs  dort  nur  kleinere  Nagel  erzeugt 
werden,  einigermafsen  ausgeglichen  wird.  Früher 
wurde  schwedische«  Nageleisen  in  namhaften 
Mengen  verarbeitet;  dieses  ist  jedoch  durch 
das  billigere  inlandische  Material  völlig  ver- 
drängt worden.  Ausnahmsweise  wird  für  ganz 
besondere  Nagelsorten  eine  gewisse  Qualität 
weichen  Stahles,  welche  in  den  Stahlwerken 
zu  Boel  ä  La  Louviere  erzeugt  wird,  verarbeitet. 

Wettbewerb.  Im  18.  Jahrhundert  be- 
herrschten die  belgischen,  handgeschmiedeten 
Nagel  den  Weltmarkt  bis  in  die  entferntesten 
Gegenden,  aber  in  dieselbe  Zeit,  als  die  belgische 
Nagelindustrie  auf  dem  europaischen  Markte 
dieses  Uebergewicht  erlangt  hatte,  fiel  auch  mit 
dem  Erscheinen  der  nahezu  fünfzigmal  leistungs- 
fähigeren Maschine  der  erste  Schritt  zu  ihrem 
Verfalle.  Indessen  traf  der  Sieg  der  Maschine 
nicht  Belgien  allein;  andere  Lander  haben  in 
der  Einrichtung  von  Nagelfabriken  Belgien  sogar 
übertroffen  und  den  allgemeinen  Wettbewerb 
heraufbeschworen,  der  die  Umgestaltung  der 
noch  im  Anfange  des  vorigen  Jahrhunderts  so 
wichtigen  Handindustrie  zur  Genüge  erklärte. 
Gegenwärtig  kann  die  Handschmiede  mit  ihrer 
geringen  Erzeugung  nur  noch  mit  sehr  be- 
scheidenen Ansprüchen  am  Markte  auftreten,  trotz- 
dem machen  eich  Arbeiter  und  Händler  noch 
Concurrenz;  so  werden  z.  B.  von  Bohan  in  den 
Ardennen,  sowie  aus  der  Gegend  von  Lüttich 
die  gleichen  Sorten  Nägel  auf  den  holländischen 
Markt  gebracht,  wo  sie  sich  gegenseitig,  erstere 
durch  bessere  Ausführung  nnd  Qualität,  letztere 


;  durch  billigere  Preise,  den  Rang  streitig  machen. 
Hainaut  liefert  ebenfalls  nach  Holland,  außer- 
dem noch  nach  Südamerika,  namentlich  nach 
Haiti,  und  nach  Britisch-Indien.  Der  Verkauf 
erfolgt  durch  Zwischenhändler  und  die  Waare 
wird  franco  Antwerpen,  Rotterdam  oder  Amsterdam 
geliefert.  Mitunter  werden  die  nach  Holland  aus- 
zuführenden Nägel  vom  Käuferauch  franco  Waggon 
belgischer  Eisenbahnstationen  übernommen. 

Einen  wesentlichen  Einflufs  auf  die  Ent- 
wicklung und  das  Fortbestehen  der  Nagelindustrie 
Belgiens  haben,  wie  mehr  oder  weniger  bei  allen 
Industriezweigen,  die  Transportkosten  des  fertigen 
Erzeugnisses,  und  ist  dieser  Frage  daher  mit 

1  Recht  besondere  Aufmerksamkeit  gewidmet  worden. 
Ans  leicht  begreiflichen  Gründen  sind  es  die 
größeren  Fabricanten,  welche  hierin  die  Initia- 
tive ergriffen  haben,  um  ihre  wirklich  gerecht- 
fertigten Beschwerden  gegen  die  ganz  unbe- 
gründeten und  ausnahmsweise  hohen  Frachttarife 
für  Nägel  auf  den  belgischen  Bahnen  bei  der 
Regierung  zur  Geltung  zu  bringen.  Die  Direction 
der  belgischen  Eisenbahnen  hat  Nägel  in  die 
siebente  Klasse  ihres  Transporttarifes  eingereiht ; 
die  Transportkosten  für  Nägel  von  Fontaine- 
l'Eveque  bis  Antwerpen  sind  beispielsweise 
6,41  Frcs.  (5,13  «*)  für  1000  kg,  während 

i  Schrauben,  Muttern  und  ähnliche  Artikel,  welche 
nach  Werth,  Gewicht  und  Verpackung  den  Nägeln 

I  fast  gleich  sind,  in  den  Tarif  klassen  12  und  13 
enthalten  sind  und  für  den  Transport  über  die 
genannte  Strecke  nur  3,80  Frcs.  (3,04  <M)  für 
1000  kg,  also  um  etwa  37  °/o  weniger  Fracht 
bezahlen  alB  Nägel.  Die  belgischen  Industriellen 
haben  sich  auch  an  das  Ministerium  des  Aeußern 
gewendet,  um  durch  entsprechende  Regulirunp 
der  Eisenbahntarife  für  Nägel  den  Wettbewerb 
gegenüber  dem  Auslande  auf  gleicher  Basis 
aufnehmen  zu  können,  was  bisher  nicht  der  Fall 
ist.     So   bezahlen   beispielsweise   die  Nagel- 
fabriken in  Düsseldorf  im  Transitverkehr  zwischen 
Düsseldorf  und  Antwerpen  nur  6,37  Frcs.  (5,10  <M) 
für  1000  kg  Nägel  über  eine  Strecke  von  192  km, 
während  die  Nagelfabriken  von  Fontaine-l'Ev&que 
für  den  Transport  bis  Antwerpen  über  eine 
Strecke  von  nur  84  km  6,41  Frcs.  (5,13  **) 
für  1000  kg,  also  um  4  Centimes  (3  ^)  mehr, 
bezahlen  müssen.    Frankreich  hat  sich  durch 
seine  ausnahmsweise  hohen  Einfuhrzölle  für  Nägel 

|  bereits  seit  längerer  Zeit  gegen  die  Einfuhr 

l  dieses  Artikels  von  Belgien  völlig  abgeschlossen ; 

I  selbst  die  nahe  der  Grenze  Frankreichs  liegen- 
den Nagelschmieden  in  den  Ardennen  können 

i  nicht  daran  denken,  ihre  kleineren  Sorten  Nägel 
—  bei  einem  Einfuhrzoll  von  14  Frcs.  (1 1,20 
für  100  kg  —  nach  dem  benachbarten  Frank- 
reich abzusetzen.  Nägel  von  5  bis  20  kg  für 
1000  Stück  bezahlen  9  Frcs.  (7,20  Jl)  und 
solche  über  20  kg  für  1000  Stück  6  Free. 
(4,50  Jl)  Einfuhrzoll  für  100  kg  nach  Frankreich. 
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Ein-  und  Ausfuhr  von  Nlgeln  in  und  aus 
Belgien  seit  1875. 


1  Einfuhr 

Ausfuhr 

&.  aiulinducbem 

Jahr 

Material  (Eimd- 

draht)  «rteBtt 

kf 

U 

«« 

Eisennägel 

1875 

loltf 

613  746 

1 2  2'»'J  602 

490  225 

1876 

542  251 

11  790  173 

Iii  *rv  a  t  \m 

1  252  914 

1877 

10/  / 

414549 

10  296  268 

1  690  918 

1878 

400  356 

9  096  315 

1  467  971 

387  806 

8  335  594 

579  717 

1880 

491  524 

In  853  570 

1  213  758 

1881 

38b  4<XI 

9  9/3  006 

1  306  529 

188i 

413  738 

10313198 

2  634  687 

1883 

330  337 

7  836  015 

775  498 

369  836 

6  836  949 

153  574 

1HS5 

430  989 

7  611  733 

122532 

498089 

7  869  673 

98  253 

1KX7 

lOOi 

559  333 

10  482  054 

281  855 

561  366 

13  377  614 

421  295 

1889 

671  577 

13  801  317 

203  120 

1890 

668  891 

10066  436 

95580 

18dl 

738  494 

9  606  163 

486  924 

1892 

688  882 

7  004  562 

257  060 

1893 

760950 

7  122  162 

243  382 

1894 

083  000 

8017  051 

326  787 

1895 

799  337 

5  394  422 

284595 

1896 

803  330 

4  720  393 

240635 

1897 

696  133 

3  649103 

54  727 

1898 

693  778 

4  347  797 

913 

18V»9 

724104 

3  315  485 

Nil  i.  mtIImiI. 

Stahlnägel 

1895 

4  795 

6435  276 

5156  007 

1*96 

552 

8330057 

7  549  923 

1897 

1  133 

7  575  555 

6  887  226 

1898 

6  715 

9018  275 

8 191  689 

1899 

2  861 

8  973  594 

io<h  l  mröhiU. 

Die  grofsen  Nagelfabriken  Belgiens  können 
natürlich  ihr  Absatzgebiet  nicht  anf  ihre  Um- 
gebung beschränken,  sondern  müssen  den  Welt- 
markt suchen  and  Beuden  in  der  That  ihre  Nagel 
nicht  allein  nach  europaischen  Staaten,  sondern 
inch  nach  überseeischen  Gegenden,  und  zwar 
nach   KJeinasien,  China,  Indien,  Südamerika, 
Südafrika  und  nach  Australien.    Die  belgischen  j 
Nagel  sind  in  den  genannten  Gegenden  schon 
durch  die  zweckmässige  und  sorgsame  Art  ihrer 
Verpackung  gekennzeichnet:  sie  sind  in  Kistchen  | 
von  30  kg  Inhalt,  durch  Metallbelag  oder  durch  j 
Einlage  von  getheertem  Carton  gegen  äufsere  , 
Einflüsse  geschützt  und  gut  verschraubt,  verpackt,  j 
Die  Abnehmer  legen  dieser,  gewifs  sehr  sicheren  j 
Verpackung  viel  Wichtigkeit  bei   und  haben 
sich  auch  dennafsen  daran  gewöhnt,  dafs  irgend-  ! 
welche  andere  Packhülle  eine  Verweigerung  der  1 
Annahme  der  Waare  zur  Folge  hat.  In  Belgien'  , 
aelbat  ist  es  die  Nagelindustrie  Frankreichs,  nament-  | 
lieh  mit  den  Erzeugnissen  der  Nagelfabriken  von  ' 
Charlevüle  und  Umgebung,  welche  den  belgischen  ! 
Erzeugnissen  in  gewissen  Sorten  den  Rang  streitig  I 


macht.  Hinsichtlich  der  Erzeugungsweise  sind 
die  Verhältnisse  in  Frankreich  denen  in  Belgien 
nicht  unähnlich.  Auch  in  Frankreich  steht  die 
Handarbeit  neben  der  Maschinenarbeit  noch  in 
Geltung:  Hautes-Rivieres,  Gespunsart  und  einige 
Orte  in  den  französischen  Ardennen,  nahe  der 
belgischen  Grenze,  betreiben  Nagelerzeugung 
mittels  Handarbeit,  während  in  dem  nicht  weit 
entfernten  Marceau  Nagelfabrication  mit  Ma- 
schinenbetrieb eingeführt  ist.  Bezeichnend  ist 
die  Art  und  Weise  der  Nagelfabrication  in 
Marceau  dadurch,  dafs  dort  die  Nägel  durch 
Pressen  des  Materialeisens  im  warmen  Zu- 
stande hergestellt  werden,  eine  Methode,  die 
auf  die  Qualität  des  Erzeugnisses  von  günstigem 
Einflufs  ist. 

Einfuhrzölle  auf  Nägel.  Die  Einfuhr- 
zölle haben  gewisse  Marktgebiete  für  den  Ab- 
satz belgischer  Nägel  unmöglich  gemacht.  Im 
allgemeinen  haben  jedoch  die  Einfuhrzölle  der 
verschiedenen  Länder  keinen  entscheidenden 
Einflufs  auf  die  Ausfuhr  der  Nagel  aus  Belgien, 
vielmehr  sind  hierfür  andere  Factoren  mafs- 
gebend  und  zwar  einerseits  der  völlige  Mangel 
an  Nagelfabriken  in  gewissen  Ländern  oder  die 
Unzulänglichkeit  bestehender  Fabriken,  um  den 
Eigenbedarf  des  Landes  zu  decken ;  ebenso  sind 
auch  gewisse  Handelsbeziehungen  zwischen  den 
betreffenden  Ländern  und  Belgien  hierin  von 
Einflufs,  sowie  selbstverständlich  auch  die  geo- 
graphische Lage  der  übrigen  Nägel  erzeugenden 
Länder  zum  Absatzgebiete,  und  schliefslich  vor 
allem  der  Preis  der  Nägel.  In  Gegenden,  wo 
keine  Nagelindustrie  besteht,  oder  nur  verhältnifs- 
inäfsig  geringe  Mengen  von  Nägeln  erzeugt 
werden,  insbesondere  in  überseeischen  Ländern, 
begegnen  sich  die  Hauptproducenten  am  Markte, 
um  sich  gegenseitig  den  Rang  streitig  zu 
machen ;  in  Betracht  kommen  hauptsächlich : 
Deutschland,  Belgien,  England,  Oesterreich  und 
in  jüngster  Zeit  auch  Nord- Amerika,  welches 
seine  Fabricate  zu  dermafsen  niedrigen  Preisen 
anbietet,  dafs  es  ohne  viel  Mühe  einen  grofsen 
Theil  der  Bestellungen  an  sich  bringen  konnte. 

Schlufsfolgerungen.  Die  Frage  des 
Fortbestehens  der  alten  Nagelindustrie  der  Wal- 
lonen ist  nnr  eine  Frage  der  Zeit,  denn  es  steht 
aufser  allem  Zweifel,  dafs  die  Nagelerzeugung 
mittels  Handarbeit  der  Maschinenarbeit  mit  der 
Zeit  den  Platz  räumen  mufs.  Die  Nachfrage 
nach  handgeschmiedeten  Nägeln  ist  in  stetiger 
Abnahme  begriffen  und  ebenso  ist  das  Angebot 
der  Arbeitskräfte  für  deren  Herstellung  von  Jahr 
zu  Jahr  ein  geringeres.  Endlich  erfahren  auch 
die  Maschinen  stets  weitere  Vervollkommnungen, 
welche  es  ermöglichen,  nicht  allein  grofse  Mengen 
Nägel  zu  billigen  Preisen  herzustellen,  sondern 
auch  die  Vortheile  der  Handarbeit  durch  ent- 
sprechende Verbesserungen  in  vielen  Fällen  zu 
ersetzen.    Die  Arbeiter  suchen  sich  einen  lohnen» 
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deren  Verdienst  als  den,  welchen  die  alte  Nagel- 
Bchmiede  ihnen  zu  geben  imstande  ist,  und  Huden 
ihn  anch  meist.  Besonder«  waren  es  die  Jahre 
189(3  bis  1899,  welche  mit  ihrem  machtigen 
Aufschwünge  in  der  Eisen-  und  Kohlonindustrie 
der  Nagelsch miederei  die  Arbeitskräfte  entzogen 
haben.  In  Fontaine  - 1' Eveqne ,  welches  Anfang 
1896  noch  zwanzig  Nagelschmieden  aufweisen 
konnte,  besteht  zur  Zeit  nur  noch  eine  Hand- 
schmiede, und  an  anderen  Orten  sind  dieselben 
seit  1899  ganz  verschwunden.  Es  wäre  indefs 
voreilig,  jetzt  schon  eine  Zeit  voraussagen  zu 
wollen,  wo  das  ganzliche  Erlöschen  der  alten 
Nagelindustrie  der  Wallonen  zu  erwarten  sei,  < 
denn  es  sind  doch  Grunde  vorhanden ,  welche 
vermuthen  lassen,  dafs  sich  diese  Industrie, 
wenn  auch  in  sehr  beschränktem  Mafse,  uoch 
längere  Zeit  erhalten  wird,  da  es  gewisse  Nagel- 
sorten giebt,  bei  denen  entweder  die  Nachfrage 
eine  so  geringe  ist,  dafs  der  Maschinenbetrieb 
für  deren  Erzeugung  nicht  gewinnbringend  er- 
scheint, oder  die  Formen  derart  complicirt  sind, 
dafs  diese  nicht  mit  Maschinen  hergestellt  werden 
können.    Schliefslich  giebt  es  auch  Nagelsorten, 


bei  denen  eine  vorzügliche  Qualität  des  Ma- 
terials verlangt  und  bezahlt  wird,  so  dafs  es  sich 
lohnt,  dieselben  mit  der  Hand  zu  erzeugen,  da 
die  Maschine  die  Qualität  dos  Materials  beein- 
trächtigt, und  der  höhere  Preis  des  Erzeugnisses 
die  höheren  Kosten  der  Handarbeit  zu  decken 
imstande  ist.  In  den  Ardennen  wird  sich  die 
Handarbeit,  wie  schon  gesagt,  noch  am  längsten 
erhalten,  bis  endlich  auch  diese  Gegend  in  das 
Eisenbahnnet/.  Belgiens  Ii  ineingezogen  und  da- 
durch das  Signal  gegeben  wird,  dafs  es  auch 
dort  mit  der  alten  Nagelindustrie  zu  Ende  geht. 
Denn  sobald  der  Arbeiter  in  den  Ardennen  ohne 
viele  Kosten  die  industrielle  Gegend  an  der  Maas 
erreichen  kann,  wird  er  die  alte  Handschmiede 
verlassen  und  sich  einen  lohnenderen  Verdienst 
anderswo  zu  verschaffen  wissen.  Hainaut  und 
Gozee  haben  deutliche  Beispiele  in  dieser  Be- 
ziehung geliefert;  sobald  die  Vicinalbahn  zwi- 
schen diesen  Orten  und  Marchienne  eröffnet 
war,  haben  die  Nageschmiede  der  heimathlichen 
Werkstätte  den  Rucken  gekehrt  und  in  dem 
industriereichen  Marchienne  einen  lohnenderen 
Verdienst  gefunden. 


Zuschriften  an  die  Redaetion. 

(Kdr  di*  unter  dieaer  Rubrik  erscheinenden  Artikel  übernimmt  dta  Redaetion  keine  Verantwortung.) 

Thomas-  oder  Bertrand  -  Thiel  -  Procefs. 


Geehrte  Redaetion ! 

Bezüglich  der  Zuschrift  den  Hrn.  Grafs  man  n- 
Duisburg  („Stahl  und  Eisen"  1901  Nr.  24,  8  1864) 
gestatten  8io  mir  Folgendes  zu  bemerken: 

Bei  meinen  Ausführungen  in  Nr.  28  von  „Stahl 
und  Eisen"  hat  sich  allerdings  bei  der  Arbeiter- 
aufstellung ein  kleiner  Rechenfehler  eingeschlichen, 
der  jedoch  das  Endresultat,  nämlich  nicht  höhere 
Lohne  beim  Bertrand -Thiel -Verfahren,  in  keiner 
Weise  beeinflussen  kann,  nachdem  ja  auch  in 
Kladno.  wo  seit  2'/*  Jahren  mit  flüssigem  Roh- 
eisen gearbeitet  wird,  mit  gleich  hohen  Lehnen 
gerechnet  wird.  Da  der  gesammte  Kraftantrieb 
elektrisch  erfolgt,  ist  der  Dampf  nur  für  die 
Ueiieratorenanlage  erforderlich,  wofür  bei  größerer 
Entfernung  der  in  anderen  Werksabtheilungen 
vorhandenen  Dampfleitungen  ein  kleiner  Dampf- 
kessel bei  den  Generatoren  aufzustellen  wäre,  den 
die  Mannschaft  der  letzteren  mit  zu  bedienen  hätte. 
Es  sind  daher  Kesselheizer  nicht  nöthig.  Die 
Kosten  für  die  Kraft  werden  durch  den  Betrag 
von  0,75  «Ä,  der  für  Dampfkohle  eingestellt  ist, 
gedeckt.    Uebrigens  liefaen  sich   noch  die  sechs 


Maschinisten  der  Roheisen-,  Kalk-  und  ErzaufzOge 
ersparen,  wenn  man  alle  Martinofen  von  einer  ge- 
meinschaftlichen Arbeitsbühne  (Hüttensohle)  aus 
bedient.  Das  Uebertragen  des  flüssigen  Metalls 
von  einem  Ofen  zum  anderen  müfste  dann  durch 
Umgi«fsen  mittels  Pfannen  erfolgen,  die  durch  die 
elektrischen  Laufkrahne  bewegt  würden.  Der  hohe 
Verbrauch  an  Rückkohlung*matcrial  in  Kladno 
ist  eben,  wie  schon  früher  ausgeführt,  der  dort 
üblichen  Arbeitsweise  zuzuschreiben,  die  auch  beim 
Thomas-Procefs  Anwendung  findet.  Die  Ansicht, 
dafs  daher  beim  Bertrand  •  Thiel  -Verfahren  ein 
höherer  Mangangehalt  im  Roheisen  doch  nicht  zu 
entbehren  sei ,  mufs  für  sohr  gewagt  erachtet 
,  werden,  da  der  Mangangehalt  des  Roheisens,  so- 
weit er  sich  in  normalen  Grenzen  (2  bis  8°/«)  be- 
[  wegt,  auf  den  Ferromangan-Verbrauch  beim  Fertig- 
;  machen  keinen  Einflufs  hat  oder  doch  nur  in  ver- 
schwindendem Mafse. 

Weshalb  Hr.  Grafsmann  20*/«  Kohle  gegen 
,  25  °/o  beim  gewöhnlichen  Martinbetrieb  für  er- 
|  forderlich  hält,  ist  schwer  verständlich,  wenn  man 
bedenkt,  dafs  der  Ofen  I  des  Bertrand-Thiel-Vet- 
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fahren s  nur  wenig  Gas  verbrauchen  kann,  indem 
man  ja  bei  den  andauernden,  durch  den  Erz- 
zusatz  hervorgerufenen  Keactionen  die  Gaszufuhr  j 
sehr  einschränken  mufs.  Der  Sauerstoff  des  Erzes 
wirkt  in  gleicher  Weise  wie  der  Sauerstoff  des 
Gebläsewindes  beim  Converter,  wie  aus  nach- 
gehender Aufstellung  ersichtlich: 

Thomas-Procefs: 
1,096  X  3,00  C     =  32,9  X  618  =  20832  W.-E. 
1,098  X  1,80  P    =19,7X4026=  79  312  „ 
1,098  X  2,00  Mn  —  21,9  X  1584  =  34  689  , 
1,098  X  0,50  8i    =  5,5  X  6404  =  85  220  „ 

Fe  =76,0  X  909  =  «9  084  n 
Zusammen  238  637  W.-E. 

Bertrand -Thioi-Procefs  (Ofen  1): 

0,888  X  1,6  0     =12,5X2478=  80  912  W.-E.  , 
0,883  X  1,7  P    =14,2  X  5760  =  81  790  „ 
0,883  X  2,0  Mn  =  16,7  X  2000  =  33  400  „ 
0388X0,5  Si    =  4,2  X  7830  =  32  886  „ 

Zusammen  178988  W.-E. 

Es  werden  also  im  I.  Ofen  allein  nahezu  so  | 
viele  W.-E.  erzeugt,  wie  beim  Thomas-Procefs, 
trotzdem  die  Menge  der  Verunreinigungen  eine 
wesentlich  geringere  ist  Eine  eingehendere 
Wanneberechnung  hier  anzusohliefsen,  würde  zu 
weit  führen.  loh  behalte  mir  vor,  später  darauf 
zurückzukommen-  Der  Brennstoffaufwand  wird 
bei  schlankem   Betriebe  16°/«  nicht  übersteigen.  ; 

Betreffs  der  Verluste  bei  der  Schlacke  beim  \ 
Thomas  -  Procefs  durch  Auswurf,  Phosphorver- 
ÜQchtigung  u.  8.  w.  mache  ich  auf  die  Mittheilungen 
in  „Stahl  und  Eisen"  1890  Nr.  11  S.  940  und 
1891  Nr.  3  3.  263,  sowie  auf  die  Zusammensetzung 
des  Staubes  aufmerksam.  Bei  der  Preisaufstellung 
wurde  auf  die  jeweilige  Marktlage  keine  Rücksicht 
genommen  und  lag  nur  die  Absicht  vor,  grofse  1 
Gegensätze  zu  schaffen.  Hochachtungsvoll 

O.  Thid. 


Geehrte  Redaction! 
Auf  vorstehende  Zuschrift  des  Hrn.  Thiel 
in  Kaiserslautern  erlaube  ich  mir  zu  erwidern, 
dafs  die  darin  aufgestellte  Behauptung,  beim  Ber- 
trand-Thiel-Procefs  werde  durch  die  Oxydation 
der  im  Roheisen  enthaltenen  Elemente  ebensoviel 
Wärme  entwickelt,  wie  beim  Thomasprocefs,  auf 
einem  schweren  Irrthura  beruht  Bei  diesem 
Procefs  wird  doch  der  Sauerstoff  aus  dem  Eisen- 
erz entnommen  und  dementsprechend  eino  be- 
stimmte Menge  Eisen  reducirt,  woriu  ja  der  Haupt- 
vortheil  des  Bertrand-Thiel-Processes  gegenüber 
dem  ThomaKprocefe  liegen  soll.  Da  nun  durch 
die  Reduction  des  Eisens  aus  Fei  Oa  ebensoviel 
Wftrme  gebunden,  wie  bei  der  Oxydation  des 
Eisens  zu  Fei  Oj  erzeugt  wird,  so  wird  für  jedes 
Kilogramm  reducirten  Eisens  eine  Wärmemenge 
von  1796  W.-E.  gebunden.  Demnach  werden  zwar, 
wio  Thiel  angiebt,  durch  Oxydation  178  988  W.-E. 
erzeugt,  gleichzeitig  aber  durch  Reduction  folgende 
W.-E.  gebunden,  wenn  theoretisch  angenommen 
wird,  dafs  die  Oxydation  der  Elemente  des  Eisens 
beim  Bertrand-Thiel-Procefs  durch  den  Sauerstoff 
des  zugegebenen  Erzes  geschieht. 

C  giebt  12,5  . 3,1 1  Fe  =  88,87  kg 
P     „     14,2.8,01  Fe  =  42,74  „ 
Mn  „     16,7. 0,67  Fe  =  11, 18  „ 
Si    s      4.2.2,66  Fe  =  11,17  „ 

Zusammen  103,96  kg  reducirt  es 
Eisen  oder  108,96 . 1796  =  186721  W. -E. ,  welche 
durch  die  Reduction  des  Eisens  gebunden  werden. 
Beim  Bortrand-Thiel-Procefa  wird  also  durch  die 
Oxydation  der  Elemente  im  Eisenbad  mehr  Wärme 
gebunden  als  erzeugt  wird,  weshalb  auch  der 
Procefs  nur  im  wärmespendenden  Martinofen  mög- 
lich ist;  demnach  wird  auch  der  von  mir  ange- 
gebene Kohlenverbrauch  von  20  %  das  Richtige 
treffen. 

Hochachtungsvoll 

F.  Grattman*. 


Walzwerkseinrichtungen  der  Gegenwart. 


Verehrte  Redaction! 

Der  Bericht  des  Hrn.  Sattmann  über  »Die 
Walzwerkseinrichtungen  der  Gegenwart"  kann  den 
Glauben  erwecken,  Hr.  Sattmann  habe  den  ersten 
Tiefofen  mit  Siemensscher  Gasfeuerung  errichtet, 
während  zu  der  von  ihm  angegebenen  Zeit  bereits 
»in  solcher  in  Teplitz  in  Betrieb  war.  Die  Ver- 
waltung hatte  denselben  dort  in  Vereinbarung  mit 
dem  Erfinder,  Hrn.  Gjers,  ausgeführt  und  es  ist 
nach  dieser  Ausführung  später  eine  gröfsere  Zahl 
gebaut  worden.  Diese  Tiefofen  haben  sich  meistens 
rut  bewährt  und  sind  heute  in  fast  allen  Gebieten 
der  Flutseisenindustrie  verbreitet,  zum  Theil  auch 


in  Verbindung  mit  Oefen  zum  Vorwärmen  von 
kalten  Blöcken.  Aber  so  enorme  Leistungen  und  Er- 
sparnisse, wie  Hr.  Sattmann  angiebt  sind  meines 
Wissens  nicht  erzielt  worden,  so  dafs  bezgl.  der 
I  letzteren  die  Vcrmuthung  nahe  liegt,  dafs  der  als 
Gegensatz  angeführte  Rollofen  außerordentlich 
ungünstig  gearbeitet  hat,  um  einen  solchen  Unter- 
schied zu  ergeben.  Nähere  Angaben  darüber  wären 
erwünscht  gewesen,  wie  denn  Uberhaupt  derartige 
Berichte  tfröTseren  Werth  haben,  wenn  sie  sich 
mehr  auf  bestimmte  Angaben  von  Butriebserfolgen 
beschränken.  Hochachtungsvoll 

K.  M.  Daehn. 
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Amerikanische  Eisenhütten  und  deren  Hülfsmittel. 


An  die  Redaction  von  „Stahl  und  Eisen". 

Mit  Interesse  habe  ich  die  werthvolle  Arbeit 
des  Hrn.  Langheinrich  in  „Stahl  und  Eisen" 
gelesen.  Da  ich  in  den  American  Iron  and  Steel 
Works  in  Pittsburg  angestellt  bin,  so  schenkte 
ich  natürlich  der  Beschreibung  unserer  Anlage 
besondere  Beachtung.  Die  Anordnung  unserer 
Bessemerei,  wie  sie  in  dem  Hoft  vom  15.  Ootober 
angegeben  ist,  ist  jedoch  nicht  ganz  genau  und 
füge  ich  daher  eine  Skizze  (Abbild.  1)  bei.  Wir  ver- 
wenden reichlich  directes  Metall,  welches  vom 
Mischer  in  einer  Pfanne  herbeigeschafft  wird,  wie 
sie  an  den  CupolOfen  in  Gebrauch  iat.  Zum  Trans- 


Was  die  Beschreibung  der 
der  Carnegie  Steel  Comp,  betrifft,  so 
Skizze  zwei  Giefakrahne  angegeben, 
meiner  Kenntnifs  dort  ebenso  wie 
in  Lorrain  nur  einer  ist  (siehe  Ab- 
bildung 2).    Das  Cupolofen -Metall 
wird  gewohnlich  dem  Mischer  zu- 
geführt.   Ich  glaube  wenigstens, 
dafs  die  Anordnung  so  ist,  obwohl 
sie  auch  wie  beschrieben  sein  kann. 
Die  beschriebene  Methode  hat  den 
Nachtheil,  dafe  das  Geleise  durch 
die  Pfanne  versperrt  wird,  wenn 
sie  aus  den  CupolOfen  gefüllt  wird; 


in  der 


■<2!Q_^"o 


A  Conrerlw.    »  MUcber.    C  UeltUe  ftr  <t«n  Pfannen 
«*Ce>.    Ü  OupoWf.o.    K  tUngtuohn.  F 
<l  Pfau«.    L  LncomoUr».    .V  Blockdrioker.  X 
V  Pfau».    T  Tteföf.n. 


Abbildung  2. 
Begsemerei  der  Carnegie  Steel  Co.  in  Dnquebnt 


[  •>-/!  t 


A'  I'f.iinn, 


port  nach  den  Convertern  dient  eine  kleine  Locomo- 
tive;  dagegen  wird  die  Cupolofen-Pfanne  nach  den 
Birnen  mittels  einer  Kette  gezogen,  welche  (Iber 
eine  Trommel  lauft,  so  dafs  die  beiden  Quellen, 
aus  welchen  die  Birnen  versorgt  werden,  vonein- 
ander unabhängig  sind. 


Abbildung  1. 

Krasemerei  der  American  Iron 
and  Steel  Co.  in  Pittaburg. 

man  würde  daher  aller  Wahr- 
scheinlichkeit nach  zwei  Pfannen 
und  Wagen  haben  müssen. 

Die  Zahl  der  Herdofen  in 
Homestoad  ist  auf  19  angegeben, 
wahrend  aie  jedoch 
48  betragt. 

Mit  Hoohachtung 

L. 

r.  AtUffhrajr  P.  ü.*.  A. 


An  die  Redaction 
von  „Stahl  'um 
Was  das  vorstehende  Schrei- 
ben des  Hrn.  Kl  ind worth - 
Allegheny  anbetrifft,  so  bin  ich 
demselben  für  seine  liebenswürdigen  Mittheilungen 
sehr  dankbar.  Jedoch  möchte  ich  bezüglich  der 
Bessemerei  der  American  Iron  and  Steel  Comp. 
(Jones  Laughlins)  in  Pittsburg  mittheilen,  dafo  ich 
in  der  Darstellung  das  Roheisengeleiae  absichtlich 
hinter  die  Converter  legte,  uro  ein  deutlicheres 
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und  für  den  Vortrag  geeigneteres  Lichtbild  zu  er- 
halten. Ich  glaubte  mir  dies  gestatten  zu  dürfen, 
da  sieh  dadurch  eine  einschneidende  Aenderung 
nicht  ergiebt  Infolge  der  überaus  godrängten 
Bauart  des  genannten  Werkes  und  der  versteckten 
Lage  des  Mischers  fiel  mir  der  letztere  leider 
nicht  auf  und  mein  Führer  (ein  Junge)  machte 
mich  nicht  auf  ihn  aufmerksam;  auch  wurde 
während  der  kurzen  Dauer  meiner  Anwesenheit 
nur  von  den  Cupolöfen  Eisen  herangebracht,  des- 
halb die  unvollständige  Darstellung  der  Bessemerei. 

Bezüglich  der  Bessemerei  in  Duquesne  wird 
sich  Ur.  Klindworth  doch  wohl  täuschen ;  denu 
»wohl  Skizze  und  Beschreibung  der  Anlage, 
welche  ich  unmittelbar  nach  der  Besichtigung  in 


mein  Taschenbuch  eintrug,  führen  zwei  Giefokrahne 
auf.  Von  den  Homesteader  Martinofen •  Anlagen 
konnte  ich  nur  die  aufführen,  die  Friedensmaterial 
bezw.  nicht    ausschliesslich   Kriegsmaterial  her- 

,  stellen,  da  die  aueschliefelich  Kriegsmaterial  er- 

I  zeugenden  Anlagen  für  den  Besuch  gesperrt  sind. 

',  Dadurch  und  durch  den  Umstand,  data  seit  meinem 
Besuche  in  Homestead  wahrscheinlich  neue  Martin- 
Ofen  gebaut  wurden,  ergiebt  sich  die  Verschieden- 
heit der  angegebenen  Ofenzahlen. 

Schliefelich  möchte  ich  noch  erwähnen,  dafe 

i  ich  sämmtliche  beschriebenen  Anlagen  besuchte; 
manche  davon  sogar  mehrmals. 

Hochachtungsvoll 
Oberhausen.  Emst  Langhtinrich. 


Bericht  Uber  in-  und  ausländische  Patente. 


Patentanmeldungen, 

van  dam  angegebenen  Tage  an  wahrend 
zweier  Monate  zur  Einsichtnahme  für  Jedermann 
im  Kaiserlichen  Patentamt  in  Berlin  aueliegen. 


9.  December  1901.  Kl.  1  a,  Z  3222.  Einrichtung 
rar  Gewinnung  von  Kohlenklein  aus  thonhaltigen  und 
^hlirumigen  Abwassern  der  Kohlenwaschen.  Richard 
Zörner,  Malstatt. 

KL  7  b,  E  7586.  Verfahren  znm  Zusammenfügen 
der  einander  umgebenden  Wandungen  eines  mehr- 
windigen  Geschützrohres.  Albert  Hamilton  Emery, 
Stamford,  V.  St.  A. ;  Vertr. :  A.  du  Bois-Reymond  u.  Max 
Wagner,  Pat- Anwälte,  Berlin  NW  6. 

Kl.  10b,  T  7185.  Verfahren  zur  Herstellung  von 
Briketts.  Adolf  Julius  Tenow,  Stockholm;  Vertr.: 
Otto  mar  R.  Schulz  u.  Franz  Schwenterley,  Pat-Anwalte, 
Berlin  W  66. 

KL  26  a,  F  14096.  Verfahren  zur  Herstellung 
ron  Misch  gas.  Dr.  Emil  Fleischer,  Dresden-Strehlen, 
Thier irartenstr.  36. 

Kl.  49 e,  8ch  16568.  Federhammer.  Joseph  8ohmitz, 
Münstereifel. 

12.  December  1901.  Kl.  7a,  M  19800.  Verfahren 
zum  Auswalzen  von  Rohren  und  anderen  Hohlkörpern. 
Max  Mannesmann,  Remscheid. 

Kl.  7b,  H  23188.  Verfahren  zur  Herstellung  von 
Rohren,  deren  Wandungen  aus  mehreren  Lagen  be- 
rtehen;  Zoe.  z.  Pat  124867.  Albert  8chmita,  Berlin, 
Werftstralse  19. 

KL  10a,  K  20349.  Vorrichtung  zur  Regelung  der 
•  iesch windigkeit  der  ruckweise  vorbewegten  Wagen  von 
K'Vnlenstampfniaschinen.  Kuhn  &  Cie.,  Bruch  i.  Westf. 

Kl.  18c,  C  10002.  Nickelstahl  zur  Herstellung 
einseitig  cementirter  Panzerplatten,  welche  nur  einer 
-maoaligeo  Härtung  unterworfen  zu  werden  braueben. 
Compagnie  des  Forces  de  ChatiUon,  Commentry 
k  Neuves-Maisons,  Pens;  Vertr.:  C.  Fehlert,  G.  Loubier, 
Pr.  Harmsen  n.  A.  Bttttner,  PatAnwälte,  Berlin  NW  7. 

16.  December  1901.  Kl.  81c,  P  10994.  Verfahren 
rar  Abkühlung  von  in  Laufformen  gegossenen  Roh- 
metallen.  The  Uehling  Company  Ltd*,  Middlesbrough, 
BigL;  Vertr.:  Dr.  R.  Wirth,  Pat -Anw.,  Frankfurt 
».iL  L  and  W.  Dame,  Pat.- Anw.,  Berlin  NW  6. 
-  Kl.  Sic,  V  8818.  Verfahren  zur  Herstellung  von 
Theodor  J.  Vollkommer,  Pittsburg,  Pa. ; 


Vertr. :  Ph.  v.  Hertling  und  Th.  Haupt,  Pat- Anwälte, 
Berlin  SW  46. 

Kl.  49 f,  G  15549.  Verfahren  zum  Vereinigen 
metallischer  Körper  von  beliebigem  Querschnitt. 
Dr.  Hans  Goldachmidt  Essen  a.  d.  Ruhr,  Binraarckstr.  98. 

Kl.  50c,  L  15178.  Kugelschleudermühle  mit  in 
sich  geschlossener  trogförmiger  Bahn  und  einer 
Schleuderscheibe.  Caroline  Luther,  geb.  Herpfer,  Goslar. 
Elly  Luther,  Wien,  Hertha,  Gerhard,  Marie,  Käthe, 
Kurt  u.  Stephan  Luther,  Goslar;  Vertr.:  August  Rohr- 
bach, Max  Meyer  u.  Wilhelm  Bindewald,  Erfurt 

Kl.  50c,  M  19944.    Pochtrog  für  Poch-  oder 
Stampfwerke  mit  langen  Pochköpfen  bezw.  Pochschuhen 
und  hohem  Pochtrog.   Donald  Barns  Morison,  Harth- 
pool,  Engl. ;  Vertr. :  Alexander  Specht  u.  J.  ü.  Petersen, 
Pat-Anwälte,  Hamburg  1. 

Kl.  80b,  S  14809.  Verfahren  zur  Herstellung  von 
Kunststeinen  oder  dergl.  aus  Schlackensand  und  hydrau- 
lischen Bindemitteln.  Anton  8zuman,  Stettin,  Birken- 
allee 40. 

19.  December  1901.  Kl.  18b,  B  28661.  Chrora- 
wolframstahl.  Leopold  Basser,  Wien;  Vertr.:  Dr.  S. 
Hamburger,  Pat-Anw.,  Berlin  W  8. 

Kl.  18b,  P  12796.  Verfahren  zur  Herstellung 
von  leicht  schweifsbarem  und  härtbarem  Kobaltstahl. 
Wladyslaw  Pruszkowski,  Schodnica;  Vertr.:  Arthur 
Baennann,  Pat-Anw.,  Berlin  NW  6. 

Kl.  18b,  S  14479.  Stahlschmelzofen.  Francis 
Louis  Saniter,  Seaton  Carew,  John  Law  Smith,  Eagles 
cliffe,  Robert  Bedford  jr.,  Eaglescliffe,  u.  The  South 
Durham  Steel  and  Iron  Company  Limited,  Stockton- 
on-Teea.  Durham,  Engl. ;  Vertr. :  E.  W.  Hopkins,  Pat- 
Anw.,  Berlin  C  25. 

Kl.  18b,  S  15337.  Stahlschmelzofen ;  Zus.  z.  Anm. 
S  14  479.  Francis  Louis  Saniter,  Seaton  Carew,  John 
Law  Smith,  Eaglescliffe,  Robert  Bedford  jr.,  Eagles- 
cliffe, n.  The  South  Durham  Steel  and  Iron  Company 
Ltd.,  Stockton-on-Tees,  Durham,  Engl.;  Vertr.:  E.  W. 
Hopkins,  Pat-Anw.,  Berlin  C  25. 

Kl.  21h,  G  14937.  Verfahren  und  Vorrichtung 
zur  Erhitzung  von  Arbeitsstücken  im  elektrolytischen 
Bade.  Joseph  Girlot  Jumet;  Vertr.:  C.  Gronert,  Pat- 
Anw.,  Berlin  NW  6. 

Kl.  21  h,  Sch  17  150.  Elektrischer  Ofen,  bei  welchem 
das  in  einem  ringförmigen  Tiegel  befindliche  Schmelz- 
gut von  dasselbe  durenfliefeenden  Inductionsströmen 
erhitzt  wird.  Societe  Schneider  &  Co.,  Le  Creusot 
Frankr.;  Vertr.:  M.  Mintz,  Pat.- Anw.,  Berlin  W  64. 
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Kl.  24c,  M  19641.  Gaserzeuger.  Paul  Milchien, 
Köln  a.  Rh.,  ßavenstr.  &3. 

Kl.  49  e,  T  7481.  Hydraulische  Tresse  zum  Auf- 
pressen von  metallenen  Verbindnngsmuffen  auf  elek- 
trische Kabel.  Thomas  Joseph  Me.  Tighe,  New  York; 
Vertr.:  Dr.  S.  Hamburger,  Pat-Anw.,  Berlin  W  8. 

23.  December  1901.  Kl.  1  b,  P  11216.  Elektro- 
magnetischer  Entscheiden  Härene«  Quintard  Payne, 
New  York:  Vertr.:  C.  Fehlert  und  G.  Loubier,  Patent- 
Anwälte,  Berlin  NW  7. 

Kl.  7  b,  H  24  211.  Maschine  zur  Herstellung  von 
Rohren  ans  Blech  mit  zwei  Schliefsstangen.  Edwin 
Uancox,  Stockton-nn -Tees.  Engl.;  Vertr.:  Hugo  Pataky 
und  Wilhelm  Patukv.  Berlin  NW  6. 

Kl.  19a,  B  27  508.  Schienenstofsverbindung  mit 
den  Schienenfufs  umklammernder  federnder  Satteltasche. 
Julius  Buch,  Longeville  b.  Metz. 

Kl.  31c  ('  9584.  Vorrichtung  zum  Schmelzen 
von  Leginingen  oder  leicht  schmelzbaren  Metallen 
und  Gielsen  derselben  unter  Druck.  Sehnmann  &  Co.. 
Leipzig-Plagwitz, 

Kl.  50c,  K  21  771.  Steinschlagmaschine.  Carl 
Kind  jr.,  Kotthausen,  Khld. 

27.  December  1901.  Kl.  7b,  P  12550.  Maschine 
zur  Herstellung  von  Hobren  aus  Blechstreifen.  Eugen 
Julius  Post,  Köln-Ehrenfeld. 

Kl.  7f,  L  15142.  Verfahren  zur  Herstellung  von 
Verbundmctall.    Hermann  Lau.  Gleiwitz. 

Kl.  27  b,  St  6988.  Selbutthätiges  Ventil  für  Coro - 
pressoren,  Gebläsemaschinen  und  dergl.  Ferdinand 
Strnad,  Berlin-Schmargendorf. 

30.  December  1901.  Kl.  1  b,  M  19660.  Siebsetz- 
maschine mit  magnetischer  Scheidevorrichtung.  Ma- 
schinenbau-Anstalt Humboldt,  Kalk  bei  Köln  a.  Rhein. 

Kl.  7  a,  0  3655.  Kammwalzengerüst  für  Walz- 
werke.   Herrn.  Ortmann,  Völklingen  a.  Saar. 

Kl.  26a,  T  7250.  Verfahren  zur  Gewinnung  hoch- 
werthiger  Heizgase  aus  minderwertigen  Gasen.  Desi- 
derius  Purk,  Riesa  a.  Elbe. 

Kl.  49f,  E  7467.  Loehdorn  zur  Herstellung  grofser 
Hohlkörper;  Zus.  z.  Pat.  67921.  Heinr.  Ehrhardt, 
Düsseldorf,  Reichsstr.  20. 

2.  Januar  1902.  Kl.  19a,  H  24463.  S  hiencn- 
stofsträger.    A.  Haarmaun,  Osnabrück. 

Kl.  31c,  H  26389.  Verfahren  zur  Herstellung 
von  Rohrverbindungen  durch  Pingiefsen  der  Rohre 
mit  einer  Muffe.  The  Hydraulic  Joint  Svndicate, 
Limited,  London:  Vertr.:  Ott«  Siedentopf,  Pat.- Anw., 
Berlin  SW  12. 

Kl.  31c,  J  5301.  Vorrichtung  zum  Zusammen- 
pressen von  Gufsblöckcu  mittels  zwischen  Formwand 
und  erstarrendem  Gufsblock  eingeschobenen  Keiles. 
John  Illingworth,  Newark,  New  Jersey,  V.  St.  A.; 
Vertr.:  Carl  O.  Lange,  Hainburg  11. 

Kl.  50c.  W  18066.  Walzenmühle  mit  innerhalb 
eines  Bich  drehenden  Ringes  in  einem  beweglichen 
Druckhebelrahmen  drehbar  gelagerter  Walze.  Johannes 
Christian  Weperif,  Battlesbridge,  Engl.;  Vertr.:  Dr. 
R.  Wirth,  Pat-Anw.,  Frankfurt  a.  M.  1,  u.  W.  Dame, 
Pat-Anw.,  Berlin  NW  6. 

6.  Januar  1902.  Kl.  1  a,  K  21247.  Verfahren 
zum  Sortiren  fein  gemahlener  Erze,  namentlich  Edel- 
metallerze, in  einer  Flüssigkeit  mittels  Lnftstrom. 
Fried.  Krupp,  Grusonwerk,  Magdeburg- Buckau. 

Kl.  24  a,  L  16412.  Feuerung  mit  Rürkleitung 
eines  Theili  s  der  Feuergase  zur  Feuerstelle.  ßernarfl 
Lande  New  York ;  Vertr. :  Hermaun  Neuendorf.  Patent- 
Anw.,  Berlin  O  17. 

Kl.  Hlc.  Z  3318.  Verfahren  zur  Herstellung  von 
Rädern  mit  ungetheilter  Oelkammer  und  Schmierring. 
Alexander  Zenzes,  Chemnitz,  Kastanienstr.  13. 

Kl.  40a.  H  21594.  Verfahren  zum  Brikettiren 
von  Erz,  Mineral-,  Gesteins-,  Metallklein.  Hochofen- 
staub, Schlackensand  und  dergleichen.  Dr.  A.  Hof, 
Witten  a.  Ruhr. 


K).  49  b,  B  29639.  Revolverkopf  für  Lochmaschinen. 
Fa.  Richard  Brafs,  Nürnberg. 

Kl.  49f,  M  19  13».  Verfahren  und  Vorrichtung 
zum  Glühen  von  Gegenständen  in  Glühtöpfen,  (iust 
Möller,  Hohenlimburg  i.  W. 

Kl.  50c,  D  11731.  Eihfülltrichter  für  Kugel- 
mühlen. Phosphatmühlen  Malsitatt-Burbach  m.  b.  H., 
I  Amöneburg  b.  Biebrich. 

Kl.  50c,  D  11937.  Walze  mit  getheilten,  durch 
1  eine  seitliche  Verschiebung  auswechselbaren  Mantel- 
ri ngen.  Dillinger  Fabrik  gelochter  Bleche,  Franz 
Meguin  &  Co.,  Act.-Ges.,  Di  Bingen  a.  Saar. 

GebrAUcbstaiutoreliitragungeu. 

9.  December  1901.  Kl.  la,  Nr.  164433.  Kiesel- 
durchwurfsieb aus  durch  Nieten  und  Klammern  an 
Profil-  und  Flacheisen  befestigter  Strcckiuetalltafel. 
Carl  Treeck,  Dortmund,  Burgwall  18. 

Kl.  la,  Nr.  164446.  Sand-  und  Kics-Sortir-  und 
Reinigungsmaschine,  gekennzeichnet  durch  einen  oder 
mehrere  Siebapparate  in  Verbindung  mit  einem  Venti- 
lator zum  Trennen  der  verschiedenen  Körnergröfsen 
voneinander  und  Entfernen  von  Staub  und  sonstigen 
leichten  fremden  Köqiern.  Vetschau-Weifsagker  Land- 
wirtschaftliche Maschinenfabrik  nnd  Eisengießerei 
A.  Lehnigk.  Act.-Ges..  Vetschau. 

Kl.  18»,  Nr.  164  5  !2.  Abstichöffnung  für  Stahl 
am  Klein-Converter.    Carl  Raapke,  Güstrow  i.  M. 

Kl.  19  a,  Nr.  164  359.    Schienennagel  mit  Hülfs- 
,  nagel.     Fr.  Korb.   Frankfurt  a.  M.- Sachsenhausen. 
Stegstrafse  36. 

Kl.  24  f,  Nr.  164353.     |~|-  oder  kastenförmige 
Roststäbe  mit  ebener  Oberseite  und  Oeffnungen  in 
1  letzterer  für  l.'nterwindfeuerungen.     Benno  Sommer. 
Berlin,  Neue  Winterfeldtstr.  88. 

16.  December  1901.   Kl.  7  c,  Nr.  165 074.  Schtitz- 
i  Vorrichtung  für  Stanzmaschinen,  bestehend  aus  einem 
an  der  Vorderseite  des  Druckkastens  angeordneten, 
unter  dem  Einflufs  eines  Rollenzuges  stehenden  Gitter. 
.  Adolf  Flöring,  Wermelskirchen. 

Kl.  20a,  Nr.  164745.    Für  die  durch  Drahtseile 
zu  bewegenden  Fahrzeuge  dienender  Mitnehmer,  dessen 
;  excentriseh  angeordnete  Klemmrollen  auf  einem  dreh- 
;  baren  Verbindungsstücke  angebracht  sind.  Hermann 
,  Eppinger,  Borbeek. 

Kl.  20a,  Nr.  164746.  Für  durch  Drahtseile  be- 
wegte Fahrzeuge  dienender  Mitnehmer,  dessen  kantiger, 
in  ein  kantiges  Loch  einzusetzender  Bolzen  drehbar 
angeordnet  ist.    Hermann  Eppinger,  Borbock. 

Kl.  20a,  Nr.  164  747.    Zugseil  -  Klemmvorrichtung 
für  Seilhängebahnwagen,    mit   zweiarmiger  Klemm- 
,  Schraubenmutter  zum  selbsttätigen  Lösen  der  Wagen 
vom  Zugseil  in  beiden  Fahrrichtungen.    E.  Müllen- 
siefen, Düsseldorf,  Golzheim  59. 

Kl.  49e,  Nr.  165021.    Aus  zwei  in  der  Schabotte 
befestigten   Säulen   bestehendes  Maschinengerüst  für 
Lufthiimmer.     Friedrich   August    Schlegel,  Marien- 
'  berg  i.  Erzg. 

Kl.  49e,  Nr.  165  041.    Presse  zum  Ansetzen  von 
;  Zapfen,  bei  welcher  die  feste  Gesenkhälfte  am  Ma- 
schinengestell  und  die  bewegliche  an  einem  von  der 
Druckspindel  betätigten  Hebel  angeordnet  ist.  Ferdi- 
nand Rethiiuser,  Doos. 

Kl.  49f,  Nr.  164  731.  Transportabler  Glühofen  für 
gleichmäßige  Radreifen-Erwärmung  mit  durch  Aufsen- 
j  und  Innencylinder  gebildeter  Heizkammer  und  Abschluß* 
I  derselben  durch  kuppeiförmigen  Deckel.  Jacob  Wagner, 
Hildesheiin,  Arneckenstr.  28. 

Kl.  50 e,  Nr.  164  766.  Einsatzrost  für  die  Lauf- 
bahn an  Kollergänsren  mit  concentrisch  angeordneten 
Spalten  und  Stegen.  Gustuv  Mügge  &  Co.,  Leipzig- 
Plagwitz. 

Kl.  60c,  Nr.  164  767.  Einsetzrost  für  Kollergiinge 
mit  zwischen  der  zum  Theil  durchgeführten  Mittel- 
rippe und  der  Außen  begrenzung,    sowie   nach  dem 
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verjüngten  Theil  paarweise  verbundenen  Stäben.  Gustav 
Mügge  &  Co.,  Leipzig-Plagwitz. 

Kl.  81  e,  Nr.  164796.  Kür  horizontal  nnd  schräg 
fordernde  Transporteure  bestimmte  Becher  mit  vorn 
parabel förmig  verlaufendem,  hinten  in  voller  Breite  aus- 
erspartem  Theil.    Carl  Wünsche,  Wunen  i.  8. 

23.  Deceniber  1901.   Kl.  20a,  Nr.  165  274.  Mit- 
nehmer für  maschinelle  Seilfördernng,  der  sich  in  der  | 
ragehörijren  Büchse  nur  um  den  für  das  Festklemmen 
des  Seils  nöthigen  Winkel  drehen  kann.   Otto  Lank- 
horst, Düsseldorf,  Wasserstr.  1. 

Kl.  20a,  Nr.  165321.  Zugseil  -  Klemmvorrichtung 
fär  Seilhängebahnwagen ,  mit  einarmiger  Klemm- 
whraubenmutter  auf  um  180°  umstellbaren  Schrauben- 
upfen  zum  selbstthätigen  Lösen  der  Wagen  vom 
Zugseil  in  beiden  Fahrrichtungen.  Eduard  Müllen- 
liefen,  Düsseldorf-Golzheim. 

Kl.  49b,  Nr.  166447.  Seitlich,  oberhalb  der  Ver- 
rtarkungsrippe  an  Blechscheerenkörpern  angeordnete 
Vorrichtung  zum  Auseinanderhalten  der  durchschnit- 
ten Blechtafelhälften.    R»b.  Auerbach.  Saalfeld  a.  S. 

Kl.  49e,  Nr.  165310.  Selbstthatig  wirkende  Sicher- 
heitsvorriohtung  zum  Schutze  der  Hand  an  Stanzen 
ond  Fall  hämmern.  Heinrich  Breuninger,  Altdorf  bei 
Nürtingen. 

30.  Decemher  1901.  Kl.  19a,  Nr.  165721.  Zerleg- 
bare, rweischenkelige  Schienentragzange  mit  Führung«-  j 
schlitzen.      Simon   Keiter,    München,  Schwanthaler- 
«trafse  125. 

Kl.  31  a,  Nr.  KS5819.  Mauerstein  für  Cupolöfen 
»••o  nach  beiden  Enden  konisch  verjüngter  Form. 
Walter  Wierich,  Düsseldorf,  Münsterstr.  84. 

Kl.  31»%  Nr.  165555.  Schmelzofen,  dessen  um 
«•ine  Achse  drehbarer  Tiegel  mittels  Zahnradsegmentc, 
Winkelräder,  Spindel  und  Handrad  in  verschiedene 
Schräglagjen  gebracht  werden  kann.  Louis  Rousseau, 
Argenteuil;  Vcrtr.:  Arpad  Bauer.  Fat.- Anw., Berlin  N 24. 

Kl.  31c,  Nr.  165889.  Modelldübel  mit  seitlich 
gewölbtem  Zapfen,  dessen  gröfster  Durchmesser  un- 
gefähr in  der  Mitte  der  Zapfenlänge  liegt.  Reitz  & 
Haltes.  Dortmund. 

6.  Januar  1902.  Kl.  18a,  Nr.  166191.  Schlacken- 
uulden  mit  Innenrippen  zum  Ausfüttern  von  Chamotte 
oder  anderem  feuerfesten  Material.  Gelsenkirchener 
Gufsjtahl-  u.  Eisenwerke  vormals  Hunscheid  &  Co.. 
Gelsenkirchen. 


Kl.  4» b,  Nr.  128802,  vom  1.  Juli  1900.  L.Mertin 
in  Duisburg.  Kalt  säge  mit  gegenüber  dem  Tischt 
heb-  und  senkbarem  Kreissägeblatt. 

Das  Kreissägeblatt  »,  welches  unter  Vermittlung 
der  Kegelräder  texyx  von  dem  Rade  f  aus  Antrieb 
erhält,  ist  in  einem  Bock  o  gelagert,  der  sowohl  auf 
der  Platte  q  gedreht,  als  auch  mit  diesem  mittels  der 
Gewindespindel  m  gehoben  und  gesenkt  werden  kann. 


Deutsche  Reichspatente. 


Kl.  49 e,  Nr.  128600,  vom  23.  November  1898. 
Kaspar  Schumacher  in^Kalk  bei  Köln  a.  Rh, 

Üampfhydraulischr 
Arbeitsmaschine  mit 
im  Winkel  zum  hy- 
draulischen Arbeits- 
eylinder  gelegenem 
Dampf 'treibapparate. 

Der  hydraulische 
Arbeitscylinder  H  ist 
zwischen  der  ihn  be- 
thätigenden  Pumpen- 
stange l)  und  dem 
Dampfe  vi  inder  A  für 
letztere  angeordnet. 
Es  soll  hierdurch  an 
Raum  gespart  und 
eine  Erhitzung  der 

Puropenstange  I) 
durch    den  Dampf- 
cylinder  A  möglichst 
vermieden  werden.    Im  vorliegenden  Falle  wird  durch 
i*a   hydraulischen    Arbeitscylinder  Ii  eine  Seliecre 
H K  bewegt. 


1'' 


Die  Platte  </,  welche  an  den  Stangen  p  befestigt  ist, 
ist  in  einem  Schlitten  h  angeordnet,  der  auf  dem 
Querbalken  d  mittels  Zahnrades  /  und  Zahnstange  k 
verschoben  werden  kann.  Da  der  Querbalken  k  wiederum 
durch  Zahnräder  e  auf  den  Zahnstangen  //  bewegt  werden 
kann,  so  ist  es  möglich,  die  Sägeschnitte  ohne  Ver- 
stellen des  auf  dem  Tische  u  liegenden  Werkstückes 
in  allen  Richtungen  durch  Einstellen  des  Sägeblattes 


Kl.  24a,  Nr.  128185,  yom  7. 

Steinau  in  Hannover-Linden. 
Die   Feuerthiir  besteht  aus 


Februar  1900. 
Feuerthär. 
einer   Anzahl  von 


T<J> 


Klappen  a.  die  auf  einer  gemeinsamen  Welle  b  unter 
Anordnung    von    Gegengewichten   c  derart  drehbar 

gelagert  sind,  dafs  sie 
jede  für  sich  durch  die 
Muldenschaufel  d  leicht 
geöffnet  werden  können 
und  nach  dem  Zurück- 
ziehen der  Schaufel  von 
selbst  wieder  in  ihre 
Sehliefsstellung  zurück- 
schwingen. Diese  Ein- 
richtung gestattet,  den 
Kost  auf  jeder  Stelle  seiner  ganzen  Breite  zu  be- 
schicken, ohne  dafs  beim  Einführen  der  Schaufel  in 
die  Feuerung  mehr  Klappen  geöffnet  werden,  als  der 
Breite  der  Schaufel  entsprechen,  so  dafs  die  Feuerflache 
beim  Beschicken  nur  wunig  gestört  und  abgekühlt  wird. 


Kl.  7e,  Nr.  128419,  vom  19.  Januar  1900.  Wil- 
helm Brandt  in  Osterode,  O.-Pr.  Verfahren  zur 
Herstellung  ron  Hohlkörpern  aus  Wellblech. 

Gewelltes  Blech  wird  an  mehreren,  in  Abständen 
voneinander  liegenden  Stellen  nach  derselben  Seite  hin 
quer  zu  den  Wellenrippen  geknickt,  so  dafs  in  Rich- 
tung der  Wellung  verlaufende,  einseitig  gerichtete 
Winkelfalze  entstehen,  welche  die  Mantelfortn  des 
Hohlkörpers  hervorrufen  und  zusammen  mit  der  Wel- 
lung die  Festigkeit  desselben  erhöhen. 
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Kl.  27  b,  Nr.  123997,  vom  14.  December  1900. 
Eduard  König  in  Aschersleben.  Ventil  für 
tiebläsemaschinen . 

Die  für  Gebläsemascbinen  insbesondere  mit  grofser 
Tonrenzahl  bestimmte  Abschlufsvorrichtnng  besteht  ans 

zwei  Klappen  a,  die 
anf  der  Welle  b  der- 
artig befestigt  sind, 
dafs  ihre  Gewichte 
sich  ausbalanciren. 
Der  Schlufs  der  Dop- 
pelklappe wird  durch 
zwei  Zugfedern  d  be- 
wirkt, welche  an  den 
beiden  Enden  eines 
auf  der  aus  dem  Ventilkasten  herausragenden  Welle  * 
aufgekeilten  Doppelhebels  c  befestigt  sind. 

Kl.  50  c',  Nr.  128001,  vom  5.  Juli  1900. 
Edward  Chester  &  Co.,  Ltd.  in  London.  Vor- 
richtung  an  Kegelbrechern  zum  Einstellen  der  Breeher- 
trell«  mittel*  eine»  verstellbar  gelagerten  Stülzbolxens. 

Der  Stützbolzen  12  für 
die  Brecherwelle  3  ruht  mit 
seinem  unteren  Ende  in 
einem  Gehäuse  14,  das  ge- 
hoben und  gesenkt  werden 
kann  und  hierbei  den  Stütz- 
holzen mitnimmt.  Der  Stütz- 
bolzen gleitet  in  einer  mit 
dem  Haschinengestell  fest 
verschraubten  Hülse  16,  auf 
«leren  äufsere  Schrauben- 
gänge 21  sich  das  Gehäuse  14 
mittels  Rollen  22  nnd  23 
stützt  Durch  Drehung  des 
Gehäuses  14  um  die  fest- 
stehende liülse  16  wird, 
indem  sich  die  Rollen  22 
und  23  auf  dem  Gewinde  21 
abwälzen,  das  Gehäuse  14 
und  damit  der  Stützbolzen  12 
und  die  Brecherwelle  3  ge- 
hoben oder  gesenkt.  Die 
Drehung  des  Gehäuses  14 
wird  bewirkt  durch  die 
Schnecke  32,  welche  in  das 
•Schneckenrad  31  eingreift. 
Letzteres  sitzt  auf  einem  auf 
dem  Plantsch  19  der  Hülse 
16  drehbar  gelagerten  Ge- 
häuse 15,  das  für  die  Lager  25  und  26  der  Rollen  22 
und  23  senkrechte  Schlitze  besitzt,  die  eine  Verschie- 
bung der  Lager  in  senkrechter  Richtung  gestatten. 
Durch  Sperrrad  37  wird  die  Schnecke  32  festgestellt 

Kl.  7  a,  Nr.  1251 41 7,  vom  20.  April  1900.  Wilhelm 
Schwiethal  in  Berlin.  Verfahren  zur  Herstellung 
konischer  Röhren  aus  Blech. 

Zur  Herstellung  derselben  dient  ein  Walzwerk 
bekannter  Art,  dessen  Walzen  auf  ihrem  Umfange 
eine  enger  werdende  Kalibernuth  besitzen.  Das  Werk- 
stück wird  in  dem  Drehsinne  der  Walzen  entgegen- 
gesetzter Richtung  durch  die  Walzen  gezogen,  wo- 
durch die  Bewegung  der  Walzen  ohne  jeden  Einflufs 
die  Vorwärtsbewegung  und  so  auf  die  Genauigkeit 


durch  die  Drehung  der  Welle  a  des  Röstofens  und 
die  in  der  mit  ilem  Kolben  verbundenen  Kurbel- 
schleife e  sich  bewegenden  Rolle  b,  bewegt  wird. 
Hierdurch  wird  das  Beachickungsgut  des  Trichters  f 


in  gleichmäfsigen  Zeitabschnitten  nnd  Menge  in  den 
Rostofen  befördert  Ein  regelmäfsiger  Austritt  des 
RöBtgutes  in  das  Rohr  e  wird  durch  das  Auf-  und 
Niedergehen  der  durch  Winkelhebel  g  mit  dem'Kolben  d 
verbundenen  Rührstange  h  gewährleistet 

Kl.  7  a,  Nr.  12299«,  vom  2.  Juni  1899,  Zusatz  zu 
Nr.  121882  (vergl.  „Stahl  und  Eisen«  1901  8.1059). 
Otto  Klatte  in  Düsseldorf.  Verfahren  und  Vor- 
richtung zur  Herstellung  von  nahtlosen  Röhren,  Kessel- 
stöfsen  und  dergl. 

Der  Gegenstand  des  Hauptpatentes  ist  dahin  ab- 
geändert, dafs  die  Streckung  des  zu  verarbeitenden 
Metallkörpers,  anstatt  in  einem  Universalwalzwerk  mit 
fest  gelagerter,  genau  einstellbarer  Dornstange,  in 
einem  Duowalzwerk  mit  entweder  zwei  Horizontal- 
walzen oder  zwei  Verticalwalzen  und  einer  genau  feat- 
und  einstellbaren  Dornstange  erfolgt  Die  Walzen  haben 
hierbei  entweder  nur  die  für  ein  Kaliber  erforderliche 
Ausdrehung  oder  besitzen  mehrere  nebeneinander- 
liegende, abnehmbare  Kaliber  •  Hälften  oder  -Viertel. 


Patente  der  Ver.  Staaten  Amerikas. 

Nr.  600579.  Wi  1 1  i  a m  A.  Leo n  ar d  i  n  War  e - 
ha  in,  Mass.,  V.  St.  A.  Vorrichtung  zum  Verzinnen 
oder  Verzinken  von  Sägein  und  dergl. 

Die  Nägel  werden,  gemischt  mit  dem  erforder- 
lichen Zinn  und  Flufsmittel,  in  dem  dnreh  Kettenrad  a 
in  Umdrehung  versetzten,  geneigten  Cylinder  b  der 
Hitze  des  Ofens  -  ausgesetzt,  und  fallen  bei  e  ver- 
zinnt in  den  mit  constantem  Niveau  versehenen  Wasser- 
behälter d.  Der  Cylinder  b  ist  an  dem  einen  Ende 
durch  das  Wasserverschlufsgehäuse  e,  am  anderen  Ende 


des  herzustellenden  Werkstücke»  ist 


Kl.  40a,  Nr.  128290,  vom  4.  Januar  19U0.  John 
Brown  Francis  Herreshoff  in  Borough  of 
Brooklyn  (Kings,  New  York).  Aufgebevorrichtung 
für  Röstöfen  und  dergl. 

Unter  der  Mündung  des  Speisetrichters  f  ist  in 
dem  Beschickungsrohr  e  ein  hin  und  her  beweglicher 
Kolben  d  vorgesehen,  der  in  beliebiger  Weise,  z.  B. 


durch  einen  Schieber  f  gegen  die  Aufsenluft  abgeschlossen. 
Zwecks  Beschickung  wird  in  kurzen  Zwischenräumen 
das  bei  g  geschlossene  und  in  dem  um  Bolzen  h  schwing- 
baren  Halter  »  gelagerte  Rohr  k  durch  Umklappen 
von  i  nach  links  schräg  aufwärts  gerichtet  gestellt, 
mit  Nageln  u.  s.  w.  gefüllt  'n  Rohr  m  eingesteckt  und 
nach  Aufziehen  des  Schiebers  f  so  weit  nach  rechts 
geschoben,  dafs  die  Mündung  des  Rohres  k  in  den 
Cylinder  6  reicht.  Durch  den  Schieber  n  werden  dann 
die  Nägel  aus  dem  Rohr  *  auageatofsen,  letzteres 
zurückgezogen  und  der  Schieber  f  ~ 
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Nr.  «ÄS  760.  August  Johnson  in  Holine, 
JH.,  V.  St.  A.    Magnetizcher  Krzzcheider. 

Die  Trommel  a,  in  welche  durch  den  Fülltrichter  6 
hu  in  scheidende  Material  eingeführt  wird,  ist  von 
einem  Solenoid  umgeben,  dessen  Windungen  in  den 
beiden  Hälften  c  und  e1  entgegengesetzt  laufen.  Die 
Trommel  rotirt  mit  einer  in  ihrer  Symmetrieachse  ge- 
lagerten Welle  </,  welche  in  beliebiger  Weise  an- 
getrieben wird.  Die  Welle  besittt  bei  e  einen 
Commntator  and  im  Innern  der  Trommel  Scheiben  f 
ut  weichem  Kisen,  welche  durch  den  in  den  Wiek- 


Strom  magnetisch  erregt  werden 
aid  gleichzeitig  zu  Förderblättern  ausgebildet  sind, 
welche  das  Scheidegut  vorwärts  schieben.  Dabei 
wumeln  sich  die  paramagnetischen  Antheile  auf  den 
centralen  Theilen  der  Scheiben  an.  Ist  eine  Füllung 
durch  die  Trommel  und  über  die  Schurre  g  in  den 
Behälter  h  für  da«  taube  Erz  gegangen,  so  wird  g  in 
■ii*  panhtirte  Lage  gebracht  und  dadurch  der  Aus- 
schalter »  bethätigt.  Da  die  Scheiben  f  nunmehr  un- 
magnetisch sind,  fallt  das  daran  hängende  Ens  ab  und 


hängende 

über  g  nach  dem  Sammelbehälter  fr. 

Hr.  665162.  Frank  E.  Bachmann  in  Buf- 
falo,  iL  Y.,  V.  8t  A.  Vorrichtung  zum  Abfangen 
der  SchlueJez  beim  Gülten. 

•  iat  die  Rinne,  durch  welche  das  flüssige  Metall 
vom  Hochofen  nach  der  Giefspfanne,  Form  oder  dergl. 
liefst,  fr  die  Wand,  welche  die  Schlacke  zurückhält, 
e  der  TJeberlauf  für  das  Metall.  Die  Rinne  a  besteht 
aus  abwechselnden  Stücken  o1  von  Metall  und  kürzeren 
«*  aus  Sand.  Lehm  oder  dergl.  •/  sind  metallene  Unter- 
lagen, am  den  Sand  o*  gegen  Feuchtigkeit  zu  schützen. 
Nach  vollendetem  Gufs  wird  die  Sandböschung  g  ent- 


fernt, so  dafs  das  hinter  e  stehende  Metall  durch  t 
ablauft,  dann  wird  bei  f  in  a*  ein  Loch  gemacht, 
durch  welches  die  Schlacke  abläuft  Sollte  der  Rück- 
stand in  der  Kinne  nicht  mehr  ablaufen,  sondern  darin 
-ntarren,  so  entfernt  man  die  Stücke  o'  und  hebt  den 
erstarrten  Rückstand,  der  an  den  Wellen  von  a1  blofs- 
gelegt  ist,  im  ganzen  oder  nach  Zerschlagen  in  Stücke 
aas.  Ganz  aus  Sand  hergestellte  Rinnen  verursachen 
leicht  ein  Aufkochen  des  flüssigen  Metalls;  ganz  aus 
Metall  hergestellte  Rinnen  gestatten  nur  schwierig,  den 
nirgends  einen  Halt  bietenden  erstarrten  Metallrückstand 


Jir.  664128  und  664129.  William  G.  Crone- 
never  in  Pittsburg,  Pa.  Blechwalzwerk. 

"er  schlägt  vor,  Schwarzblech  in  der  Weise 
dafs  der  Sturz  zunächst  in  dem  Ofen  a 


geeignete  Fördervorrichtung  61  verbunden  sind.  Die 
ho  erhaltenen  Bleche  werden  bei  e  geschnitten  und  in 
Packe*en  (z.  B.  von  8  Stück)  aufs  neue  in  den  Oefen  d 
angewärmt.    Die  Packete  gehen  fortlaufend  durch  eine 


Reihe  von  Schlichtwalzwerken  «  und  werden  bei  { 
fertig  geschnitten.  Die  Anordnung  soll  50  •/«  Ersparnifs 
an  Löhnen  bei  10  %  Mehrproduction  ergeben,  bei 
geringerem  Verlust  dnreh  Glünspan  (nur  zwei  Hitzen!) 
und  Scheerenabfall.  Für  eine  Sturzwalzenntrafse  sind 
zwei  Schlichtwalzenrtrafsen  vorgesehen. 

Nr.  668 »46.  John  A.  Waldburgerund  William 
J.  8mith  in  McKeesport,  Pa  Vorrichtung  zur 
Entfernung  von  Metallkuehen  au*  Giefepfannen. 

Die  Vorrichtung  ist  vor- 
zugsweise zum  Gebrauch  bei 
Giefspfannen  der  in  der  Pa- 
tentschrift 068  945  beschrie- 
benen Art  bestimmt  Die 
Pfanne  a  wird  auf  ein  Ge- 
stell b  aufgesetzt,  wobei  sie 
mit  den  Zapfen  c  in  die  am 
Gestell  befestigten  Lager  d 
und  mit  der  Wandung  gegen 
die  Widerlager  e  zu  liegen 
kommt.  Darauf  werden  die 
bei  f  angelenkten  Haken  g 
über  den  Rand  der  Pfanne 
gelegt  und  der  Druckkol- 
ben Üi  hochgetrieben.  Derselbe 
stöfst  durch  die  Oeffhung  i 


Tun 


i  gemacht  and  dann  fortlaufend  durch  eine  Reihe 
SturzwaUen  fr   geschickt  wird,   die  durch  eine 


Nr.  664001.  Adam  Nisbett  und  William 
G.  Ives  in  Chicago,  JH.,  V.  St.  A.  Walzwerk  zum 
Zerlegen  von  alten  h'ieenbahnechienen  in  Sia  beizen. 

Die  Schiene  a  wird  zunächst  in  den  drei  Kalibern 
c  d  e  der  Walzen  A  so  bearbeitet,  dafs  der  eine  Fufs- 

flantach  f  nach 
aufsen  und  der 
Kopf  g  nach  oben 
gebogen  wird,  so 
dafs  die  Begren- 
zungsflächen der 
unteren  Schienen- 
seite  annähernd  in 
eine  Ebene  fallen. 
Die  so  vorberei- 
tete Schient'  pas- 
sirt  ein  zweites 
Walzenpaar /i  mit 
drei  Kalibern  r' 

rf1  welche 
gleich  c  d  e  sind, 
von  denen  aber 
das  mittlere  dl  ge- 
gen die  äufseren 

nach  unten  versetzt  ist,  so  dafs  die  Schiene  in  einen 
WinkeleisenBtab  jr,  ein  Flacheisen  y  und  ein  IJund- 
eisen  *  zerlegt  wird.  Bei  der  Vorrichtung  sind  messer- 
artige Schneiden,  welche  durch  Druck  und  Hitze  bald 
zerstört  werden,  vermieden.  Die  Schiene  wird  onu. 
Gratbildiing  nnd  ohne  erhebliche  Streckung  o-w  ~. 
f.irinatiun  zerlegt. 
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22.  Jahr*.  Nr.  2. 


Statistisches. 


Einfuhr  und  Ausfuhr  des  Deutschen  Reiches. 


121  n  fuhr 

A.  u«fuhr 

1.  Januar  bis  30.  November 

1.  Januar  bis  90.  November 

1900  1901 

1900 

1901 

Erze: 

t 

t 

I 

t 

Eisenerze,  stark  eisenhaltige  Converterschlacken 

1  178  93t 

3  009  557 

2  191388 

Schlacken  von  Erzen,  Schlacken-Filze,  -Wolle  .  . 

lUUl  JOS. 

K7K  H7 

29  961 

26  052 

Thomasschlacken,  gemahlen  (Thomasphosphatmehl) 

J  i  ZU/ 

159106 

193  206 

Roheisen,  Abfalle  und  Halbfabricate: 

91  983 

21909 

54  801 

146  249 

ms  052 

256  268 

117  887 

131  050 

2  164 

1153 

27  7Sti 

158  370 

Roheisen.  Abialle  u.  Hallitahricale  zusammen 

•          *■(      «»•^•■••i*.       \+  •                                           »\  HIV      *»U  Ultimi! 

198171 

115  669 

Fabrlcat«  wie  Fa<jonelsen,  Schienen,  Illeche 
n.  s.  w.: 

825 

501 

198  206 

nin  ata 

318  118 

157 

17 

33  581 

31  018 

115 

2  297 

t    Oft  J 

288 

173 

135  080 

VA  575 

Schmiedbares  Eisen   in  Stoben  etc.,  Radkranz-, 

35  971 

20180 

10z  *1U 

Platten  und  Bleibe  nus  schmiedbarem  Eisen,  roh 

*)  iOl 

3 181 

2025 

118113 

231  760 

5115 

2  269 

6  798 

7  294 

16967 

9  179 

229 

144 

6  946 

5  906 

81318 

111443 

1  'i.ri 

1  126 

69  998 

8t  81  1 

Kaconeisen,  Schienen,  Bleche  u.s.  w.  im  ganzen 

71551 

12  091 

831  333 

1  278  976 

<niiix  g\  one  r.i^cmi narcn: 

20  069 

19  565 

28  861 

SO  OU  1 

1001 

617 

ö  wv  1 

1  716 

1  313 

1  07^ 

1  YJ  1  *ß 

Brücken  und  Bruckenbestandlheile  

6U 

468 

7  Kfi7 

166 

171 

^  7Q1 

o  nzo 

Eisen,  zu  grob.  Maschinenlheil.  elc.roh  vorgcscbmied. 

83 

2  631 

2  336 

I  Wi 
1  w*> 

13186 

45  747 

o 

821 

249 

iq  ABU 

36  015 

43  876 

Grobe  Eisenwaren : 

Grobe  Eisenwaar.,  n.  ahgeschl.,  gefirn.,  verzinkt  etc. 

16  517 

10  719 

95  826 

98  560 

Messer  zum  Handwerks-  oder  hauslichen  Gebrauch, 

185 

171 

117 

391 

16  075 

16  896 

abgeschliffen,  gefirn ifst,  verzinkt  .... 

4  611 

3  979 

37  761 

52  748 

Maschinen-,  Papier-  und  Wiegemesser'  

328 

258 

Bajonette,  Degen-  und  Sältelklingen1  

1 

1 

Scheeren  und  andere  Schneidewerkzeuge1  .... 

181 

152 

Werkzeuge,  eiserne,  nicht  besonders  genannt   .  . 

398 

297 

2  819 

2585 

Geschosse  aus  schmiedb.  Eisen,  nicht  weit,  bearbeitet 

2 

0 

159 

92 

113 

61 

43  899 

51  241 

Geschosse  ohne  Bleimäntel,  weiter  bearbeitet  .  . 

0 

61 

211 

7 

613 

251 

2  307 

3  377 

Peine  Eiseawaaren: 

592 

607 

7  162 

7  231 

1  372 

1  176 

15545 

17  115 

1816 

1  521 

5  377 

5  263 

Fahrräder  aus  schmiedb.  Eisen  ohne  Verbindung 

mit   Anlriebsmaschinen ;    Fabrradtbeile  aufser 

Antriebsmaschinen  und  Theilen  von  solchen 

369 

238 

1191 

1  682 

FabrrÄder  aus  schmiedbarem  Eisen  in  Verbindung 

mit  Antriebsmaschinen  (Motorfahrräder)    .  .  . 

4 

15 

1  Ausfuhr  unter  .Messerwaaren  und  Schneidewerkzeugen,  feine,  aufser  chirurg.  Instrumenten*. 


Digitized  by  Google 


15.  Januar  1902. 


Siatittiitefu*. 


Stahl  uud  Eisen.  113 


Einfuhr 

Au«: 

fuhr 

1.  Januar  bis  30.  Novbr. 

1.  Januar  bis  30.  Novbr. 

1900 

1901 

1900 

11MM 

Fortsetzung. 

t 

i 

i 

i 

H'wrwmen  und  Schneidewerkzeuge,  feine,  au 

her 

90 

85 

4959 

5612 

59 

85 

21 

35 

Gewehre  für  Kriegszwecke  

• 

11 

90 

622 

391 

Jagd-  und  Luxusgewehre,  Gewehrtheile  .  .  . 

•  • 

15* 

123 

108 

105 

Nah-,  Strick-,  Stopfnadeln,  Nähmaschinennadeln  . 

1t 

9 

1  063 

1  010 

106 

102 

36 

35 

35 

35 

612 

7-22 

Eisenwaaren  im  ganzen 

♦  • 

73  542 

55385 

365  215 

399  281 

Maschinen : 

A  t  'IC 

16  196 

Motorwagen,  zum  Fahren  auf  Schienengeleisen 

AQ 

| 

796 

nicht    zum    Fahren    auf  Schienen- 

4  121 

)            11  ÖW 

161  o 

355 

tu 

75 

186 

1  in 

1  KS 

Ii  zod 

3  095 

.          ohne  ,   

459 

76 

I  IJo.i 

2  022 

Nähma.s.hinen  mit  Gestell,  nberwieg.  aus  Gufseisen 

3  603 

o  loa 

OBJI 

6  999 

Desgl.  Oberwiegend  aus  schmiedbarem  Eisen 

•  • 

30 

•Hl 

— 

Andere  Maschinen  and  Haschlnentbeile: 

24  364 

12  336 

II  128 

Brauerei-  und  Brennereigeräthe  (Maschinen) 

101 

116 

2519 

1  920 

1  003 

619 

5600 

5  435 

3  853 

2  085 

11  784 

11  541 

9  865 

7  471 

4486 

5  343 

7  487 

3  535 

8068 

6  363 

4075 

2  596 

20  006 

15  250 

Maschinen  fOr  Holzstoff-  und  Papierlabrication 

• 

349 

194 

5  757 

4  637 

6  075 

1  639 

8  499 

7646 

257 

203 

1040 

1  119 

265 

t  855 

1  85«, 

1  CHI!* 

Maschinen  zur  Bearbeitung  ron  Wolle   .  .  . 

•  • 

956 

719 

1  141 

5  ODO 

t  96(1 

131 

8] 

409 

280 

1  167 

1  150 

397 

400 

901 

R  77fl 

Mi^chinen  zum  Durchschneiden  und  Durchlochen 

119 

61 

355 

176 

523 

323 

1  529 

876 

1  599 

o  oZO 

•j  Iii. 
■>  *■».* 

Andere  Maschinen  zu  industriellen  Zwecken  . 

16  087 

10  829 

93  082 

4 

80  014 

4  419 

3  219 

1443 

1061 

65  214 

45  135 

154  597 

131  572 

,                mm    schmiedbarem  Eisen  . 

14  504 

10  14S 

35  401 

33  487 

lUn 

28ß 

296 

1087 

835 

Maschinen  und  Maschinentheile  im  ganzer 

»  . 

92  822 

G4  620 

215  879 

196  493 

148 

123 

501 

335 

Andere  Fabrlcate: 

547 

541 

12  182 

13  405 

257 

202 

470 

126 

Dampf-Seeschiffe,  ausgenommen  die  von  Holz 

ü 

16 

15 

22 

18 

Segel-Seeschiffe,  ausgenommen  die  von  Holz 

7 

6 

7 

2 

Schiffe  für  die  Binnenschiffahrt,  ausgenommen 

tn 

45 

9«; 

96 

72 

Zusammen,  ohne  Erze,  doch  einschl.  Instrumente 

I  065  802 

483  659 

1  668  819 

2  361  548 

IL»  4 
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22.  Jahrg.  Nr.  3. 


Berichte  Uber  Versammlungen  aus  Fachvereinen. 


Siegener  Bezirksverein  des  Vereins 
deutscher  Ingenieure. 

In  einer  Sitzung  des  Siegener  Bezirksvereins  trug 
Hr.  Münker 

Uber  das  Roheisen  des  Siegel  lande»  und  seine 
Verarbeitung 

vor.*  Wie  iler  Vortragende  ausführte,  kann  man  mit 
einer  gewissen  Berechtigung  von  Siegerländer  Roh- 
eisen sprechen,  da  von  den  dortigeu  Hütten  neben  den 
auch  anderswo  hergestellten  Sorten  mancherlei  Roh- 
eisenmarken erblasen  wenlen,  die  man  nach  ihrer 
chemiseh-metallurgi sehen  Zusammensetzung  als  „Special- 
marken**  bezeichnen  darf.  Ihre  Grundlage  Itilden  die 
im  .Siegerlande  vorkommenden  Spat-,  Glanz-  und  Braun- 
eisensteine. |>a  diese  Erze  sich  durch  hohen  Mangan- 
und  geringen  Phosphorgehalt  auszeichnen,  so  zeigt  auch 
im  allgemeinen  das  aus  ihnen  crblasene  Roheisen  ent- 
sprechende bei  der  Weiterverarbeitung  sehr  geschützte 
Eigenschaften.  Im  übrigen  spielen  auch  die  andern 
neuen  Mangan  und  Phosphor  im  Roheisen  vorkommen- 
den Elemente:  Kohlenstoff,  Kupfer,  Silicium  und 
Schwefel .  abgesehen  von  den  nur  in  sehr  geringen 
Mengen  auftretenden  Elementen,  «ine  Rolle  bei  dir 
Klassificirung  und  Bctirtheihing  des  im  Siegerland  cr- 
blasenen  Roneisens. 

Je  nach  der  Gattirung  der  Erze,  und  je  nachdem 
der  Ofen  »armen  oder  kalten  tiang  hat,  fallen  im 
Siegerlande  folgende  Ruheisensorten:" 

1.  Puddeleisen.  Man  erbliist  davon  eine  Menge 
von  Abarten.  Je  nach  der  Sehlackenführung  und  dem 
Ofengang  fallt  das  Puddeleisen  matt,  »eil's,  weifs- 
strahlig.  spiegelig,  hellmelirt.  grauinelirt.  grauspiegelig. 
Es  enthält  durchschnittlich  2  bis  4  %  Mangan,  0.3  bis 
0.8  °/o  Silicium.  0.2  bis  0,4  %  l'hosphor,  0,02  bis  0,05°;0 
Schwefel.  0,2  bis  0,S1»>  Kupfer.  Gegenüber  dem  Puddel- 
eisen  anderer  (legenden  zeichnet  es  sich  durch  einen 
mittleren  Mangan-  und  l'hosphorgehalt  neben  geringem 
Schwefelgehalt  ans.  Es  wird  aus  Siegerländer  ge- 
röstetem Spat-  und  Brauneisenstein,  nassauischem  und 
hessischem  Brauneisenstein,  Schweifsschlacken  und 
andern  Zuschlagen  erblasen.  Das  Verhiiltnifs  des  Krz- 
satzes  zu  den  Koks  wird  derartig  hoch  gehalten,  dafs 
keine  sUrke  Rednetion  des  Siliciums  und  damit  keine 
oder  wenigstens  keine  allzu  reichliche  Graphitaiis- 
Scheidung  eintreten  kann. 

2.  Stahleisen.  Diese  Sorte  bildet  schon  seit 
Jahrzehnten  eine  Eigenheit  der  Siegerländer  Hoch- 


öfen. 


Sir 


enthält  unter  Gewährleistung  4   bis  6  *;'c 


Mangan  und  nicht  mehr  als  0.1  7«  Phosphor  neben 
Spuren  von  Schwefel,  bis  0,02  7«,  und  0.2  bis  0,4  °,'o 
Kupfer.  Kennzeichnend  ist  vor  allem  der  niedrige 
Phosphorgehalt.  Das  Stahleisen  wird  aus  Siegerländer 
Rost,  Glanz  und  Braun,  selten  unter  Zusatz  von  aus- 
wärtigem phosphorfreiem  Erz,  erblasen.  Es  kann  weifs. 
strahlig  oder  spiegelig  fallen,  je  nach  den  Betriebs. 
Verhältnissen. 

3.  Spiegeleisen  ist  ebenfalls  seit  langem  eine 
Siegerländer  Eigenart.  Es  enthält  vor  allem  viel 
Mangan  neben  einer  geringen  Beimengung  (bis  0,1 
Phosphor,  und  zwar  wird  es  mit  einem  Mangangchalt 
von  10  12,  12  14.  14/10,  I«  IS.  11)  21  bis  zu  30  % 
verkauft.  Früher  war  für  die  Beurtheilnng  lediglich 
das  Bruchaussehen,  die  .Gröfee  der  Naht-,  d.  h.  das 

*  , Zeitschrift  des  Vereins  deutscher  Ingenieure" 
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gröfee  re  oder  geringere  Verhältnifs  der  mehr  «trahligen 
zu  den  mehr  spiegeligen  Flächen  auf  dem  frischen 
Bruch,  mafsgebend,  jetzt  nur  die  Analyse.  Die  Kristall- 
bildungen gehören  dem  rhombischen  System  an.  Sehr 
oft  treten  starke  Graphitausscheidungen  in  den  häufig 
vorkommenden  Drusen  ein.  da  sich  das  Eisen  hei  dem 
hohen  Mangangehalt  mit  Kohlenstoff  anreichert  and 
diesen  bei  genügender  Sättigung  als  Graphit  ausscheidet. 
Spiegeleisen  wird  aus  Siegerländer  Rost,  häufig  unl 
Zusatz  von  sehr  manganhalttgem  phosphorfreiem  Brau 
stein,  erblasen. 

4.  Besse  tu  ereisen  soll  3  bis  5  "  o  Mangan, 
höchstens  0,1  °;o  Phosphor  und  mindestens  2,5  7«  Sili- 
cium enthalten.  Es  ist  aus  den  Siegerländer  phosphor- 
freien  Erzen  mit  Wind  von  84KI  bis  fKK)0  aus  steinernen 
Winderhitzern  leicht  herzustellen.  Infolge  des  hohen 
Siliciumgehaltes  scheidet  sich  Graphit  ans.  und  das 
Eisen  wird  grau,  und  zwar  entweder  feinkörnig  oder 
grobkörnig.  Mafsgebend  für  die  Bciiitheilnng  ist  auch 
hier  die  Analyse,  nicht  das  Bruchaussehen.  Erblasen 
wird  Besscmeivisen  vorzugsweise  aus  Siegerländer 
phosphorarmem  Ulunz-  und  Brauneisenstein,  manch imtl 
unter  Zusatz  von  etwas  Rost. 

5.  G  i  c  f  s  e  r  e  i  e  i  s  c  n  bildet  keine  Eigenheit  des 
Sicgerlaiides ;  vielmehr  rührt  die  Erzeugung  die-er 
Sorte  im  Siegerland  aus  jüngerer  Zeit  her.  Es  soll 
enthalten  wie  die  rheinisch-westfälischen,  die  nassau- 
ischen und  die  andern  Marken:  2  bis  3  7<i  Silicium, 
0.4  7«  Phosphor  und  0.02  bis  0.04  7»  Schwefel.  Ein- 
gethcilt  wird  es  nach  Nummern,  genau  wie  die  zuvor 
erwähnten  Marken.  Die  Benrtheilung  nach  dem  Brach 
ist  auch  hier  durchaus  unrichtig;  nur  die  Analyse, 
und  zwar  vorzugsweise  die  des  Siliciums.  ist  mafs- 
gebend. Je  nach  den  Abkiihlv erhiiltnissen.  die  von  der 
chemischen  Zusammensetznnir  nicht  beeintlufst  werden, 
kann  dasselbe  Eisen  fein-  oder  grobkörnig  werden. 

(».  Wa  1  z  c  n  gu  f  s  e  i  s  e  n  ist  insofern  ein  Speciul- 
eisen  und  eine  Besonderheit  des  Siegerlandes,  als  es 
nur  für  Wnlzengnfs  verbraucht  wird  und  einen  mittleren 
Mangangehalf.  aber  geringen  Phosphorgehalt  besitzt. 
Es  enthält  1,5  bis  2.5%  Silicium,  2  bis  37«  Mangau, 
0.1  Ms  0,15  ".  Phosphor.  Es  kann  weifs,  hellmelirt, 
graumelirt  oder  grau  fallen.  Das  graue  Walzengufs- 
eisen  soll  jedoch  möglichst  wenig  Graphitausscheidung 
haben,  soll  als»  möglichst  feinkörnig  sein.  Bei  diesem 
Eisen  spielt  allerdings  die  Beurtheilung  nach  dem 
Bruchausschen  noch  eine  Hauptrolle,  und  die  Er- 
fahrungen der  Walzengiefser  mögen  wohl  auch  ihre 
Berechtigung  haben.  Am  meisten  wird  ein  graues  fein- 
körniges Eisen  mit  sogenannten  weifsen  Spitzen  und 
muldenförmiger  Oberfläche  geschätzt.  Erblasen  wird 
es  ans  Siegerländer  Rost-,  Braun-  nnd  Glanzeisenstein, 
und  zwar  vorteilhaft  mit  kaltem  Wind  von  rund 
400  bis  K4H>°. 

7.  II  o  I  z  k  o  h  le  n  e  is  e  n  wird  in  Deutschland  nur 
noch  an  sehr  wenigen  Orten,  im  Siegerlande  auf  der 
Müsener  Hütte,  dem  Köln-Müsener  Bergwerksverein 
gehörig,  erblasen.  Als  Brennstoff  wird,  wie  der  Name 
sagt,  Holzkohle  an  Stelle  von  Koks  genommen.  Das 
Müsener  Holzkobleneisen  enthält  0.3  bis  0,67»  Mangan, 
0.25  7"  l'hosphor.  1  bis  8  7»  Silicium  und  Sporen  von 
Schwefel  und  Kupfer.  Es  wird  aus  auswärtigen  mangan- 
und  phosohorarnien  Erzen  erblasen. 

8.  T  Ii  n  m  a  s  e  i  s  e  n  ist  allerdings  keine  Sieger- 
länder Eigenart  und  wird  nur,  soweit  es  die  Wirth- 
schnl'tlichkeit  und  die  Preisverhältnisse  zulassen,  er- 
blasen. Es  hat  dieselbe  Zusammensetzung  wie  die 
lothringisch- luxemburgischen  und  westfälischen  Marken, 
nimilicli  einen  gewährleisteten  Mindestgehalt  an  Phos- 
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phor  von  1,8  °/o,  an  Mangan  von  2°/>-  Es  wird  aus 
»ehr  phosphorhaltigen  Lahn-Erzen,  unter  Umständen 
■och  aas  Minette,  anter  Zuschlag  von  etwas  mangan- 
haltigein  Eisenstein  (Rost)  oder  raangan-  und  phosphor- 
haltiger  Schlacke  (Paddel-  und  Martinschlacke)  dar- 

Hinsichtlich  der  Verarbeitung  der  aufgeführten 
Roheisensorten  bemerkt  der  Redner,  dafs  die  Bezeich- 
nung sich  nicht  immer  mit  dem  Verwendungszweck  deckt. 

1.  Paddeleisen  wird  im  Paddelofen  za  Luppen 
(Schweifseisen)  verarbeitet.  Für  das  Puddeln  ist  De- 
stimmend, ob  das  Roheisen,  der  „Einsatz",  „gar- 
frisebend"  oder  „rohfrischend"  ist.  Im  allgemeinen 
sind  die  Eisenaorten  weifs  and  mattweifs,  garfrischend. 
Zar  Erzielung  einer  guten  Luppe  mischt  man  am  besten 
verschiedene  Sorten.  Der  \  ortragende  erwähnt,  dafs 
nicht  immer  das  Kupfer  im  Eisen  den  sogenannten 
Rcthbruch  veranlafst;  es  kann  auch  sogenannter  Faul- 
brach  sein,  den  Schlackeneinschlüsse,  besonders  bei 
Verarbeitung  von  rohfrischendem  „scharfem"  Eisen, 
hervorrufen. 

2.  Stahleisen  wird  zur  Flufsstahl-  und  Flnfs- 
eisenerxeugung  im  Siemens-Martin-Ofen  verwendet, 
and  zwar  hauptsächlich  aufserhalb  des  Siegerlandes, 
äinhir  gemischt  mit  manganärmeren  und  phosphor- 
rrxheren  Eisensorten.  Besonderer  Werth  wird  auf 
Inrpferfreies  Stahleisen  gelegt,  da  ein  höherer  Kupfer 
erhalt  die  Schweißbarkeit  beeinflußt. 

3.  Spiegelciscn  wird  lediglich  zur  Stahl- 
fabrication  verwendet,  abgesehen  von  verschwindend 
kleinen  Mengen,  die  wohl  auch  in  der  (üefserei  ver- 
arbeitet werden.  Bestimmend  für  seine  Verwendung 
sind  der  hohe  Mangan-  und  Kohlenstoffgehalt  sowie 
der  niedrige  Phosphorgehalt,  durch  die  es  kohlende, 
rrdacirende  and  entschwefelnde  Eigenschaften  erhält, 
ohne  dafs  der  erzengte  Stahl  sieh  an  Phosphor  anreichert. 

4.  Besse me reisen  wird  zur  Stahlfabrication 
iD  der  sauren  Bessemerbirne  und  im  Siemens  -  Martin- 
"iVn  auswärt«  und  im  Siegerlande  benutzt.  Be- 
stimmend für  diese  Sorte  ist  hoher  Kohlenstoffgehalt 
aeben  viel  Silicium  und  Mangan  and  wenig  Phosphor. 
In  <Üefs«rrien  wird  dieses  Eisen  zu  solchem  Gufs  ver- 
wendet, an  den  erhöhte  Ansprüche  in  Bezug  anf  Festig- 
keit nnd  Feuerbeständigkeit  gestellt  werden,  z.  B.  zu 
Walzen  gufs. 

5.  Giefsereieisen  wird  wie  die  andern  rheinisch- 
westfälischen  Marken  als  Zusatz  in  der  Giefserci  zu 
Krucheis#n  für  Maschinen-,  Bau-  und  Handclsgufs  be- 
natzt. Das  Eisen  mit  2  bis  8e/o  Silicium  verträgt 
einen  Schrottzusatz  bis  zu  50»/«  und  das  höher  silicirtc 
3  bis  5  "j'o  Silicium)  bis  zn  75  °/»  je  nach  dem  Ver- 
»eudunirszweck.  Das  Giefserei  -  Anafalleisen  (1.5  bis 
2°>  Sificiurn  mit  sonst  gleichen  Gehalten)  wird  zu 
obigen  Marken  zugesetzt  oder  mit  Schrott  und  Brüch- 
en zu  Herdgufsplattcn  und  dergl.  verarbeitet.  Das 
weifse  oder  melirte  Giefsereieisen  wird  als  Zusatz  zu 
'  vlindergufa.  zu  Hartgnfswalzen  and  sonstigen  Hart- 
gabstocken  mit  geringem  Querschnitt  verwendet. 

6.  Walzengafseisen  wird  in  der  Walzer. - 
ziefserei  benatzt,  das  weifse  and  hellmelirte  vorzugs- 
weise zu  Hartgnfswalzen,  auch  als  Zusatz  zu  Rost- 
Stäben  and  säure-  und  feuerbeständigem  Gufs,  das 
grase  (feinkörnige)  za  halbharten  nnd  Weic.hwalzen 
sed  als  wesentlichster  Zusatz  zum  Walzengufs  beim 
Flammofenbetrieb.  Je  feinkörniger  das  Eisen,  desto 
riatter  die  Walzen  nnd  desto  geringer  der  Versehleifs 
Ui  kalibrirten  Walzen. 

7.  Holzkohleneigen  wird  da  verwendet,  wo 
ranz  besondere  Ansprüche  an  Festigkeit,  Härte,  und 
fearrbeständigkeit  gestellt  werden.  Früher  wurde  es 
vorzugsweise  zu  Geschossen  benatzt,  jetzt  im  Sieger- 
lande z.  B.  zum  Härten  von  Cylindern,  Walzen  u.  s.  w.: 
«th  für  Hart  gufs. 

8.  Thomaaeisen  wird  nur  aufserhalb  des  Siege.r- 
iwdes  beim  basischen  Bessemerverfahren  verwendet. 


In  der  sich  anschliefsenden  Besprechung  wurde 
die  Frage  aufgeworfen,  aus  welchem  Grunde  man 
früher  das  grobkörnige,  englische  Giefsereieisen  für 
besser  gehalten  habe  als  das  rheinisch  -  westfälische 
Giefsereieisen.  Der  Vortragende  erwiderte,  dafs  das 
zum  Theil  anf  dem  veralteten  Gehrauch  beruht  habe, 
das  Roheisen  nur  nach  dem  Korn  ohne  Zohülfcnahme 
der  Analyse  zu  beurtheilen.  Hr.  Haedicke  ist  der 
Meinung,  das  englische  Roheisen  habe  nur  deshalb  in 
früherer  Zeit  einen  so  erheblichen  Vorsprang  vor  dem 
einheimischen  gehabt,  weil  die  deutschen  Erzeuger  nicht 
imstande  gewesen  seien,  die  Gleichmäfsigkeit  der 
Lieferung  zn  verbürgen. 


Verein  deutscher  Fabriken  feuerfester 
Producte. 

Die  diesjährige  Generalversammlung  des  Vereins 
soll  am  25.  Februar  im  Architektenhause  zu  Berlin 
abgehalten  werden. 

Die  technische  Tagesordnung  umfafst: 

1.  Bericht  des  Ausschusses  zur  Berathung  von  Normen 
für  FeuerfestigkeitBbestimmungen  und  zur  Fest- 
legung des  Begriffes  „Feuerfest". 

2.  Mittheilungen  aus  dem  Vereinslaboratorium.  Von 
E.  Cramcr:  a)  über  feuerfeste  Thone  und  Quarzite, 
h)  über  Pyrometer. 

3.  Die  Concurrenzfähigkeit  der  deutschen  Braunkohle 
und  deren  Producte.   Von  Civilingenieur  Loeser. 

4.  l'eber  krystallisirten  Caolin.  Von  Dr.  Fiebelkorn. 

American  Institute  of  Mining  Engineers. 


Die  von  der  Vereinigung  veranstaltete  gemeinsame 
Fahrt  nach  Mexico 
darf  auch  als  ein  Glied  in  den  panamerikanischen 
Bestrebungen  angesehen  werden ,  welche  zielbewufst 
in  den  Vereinigten  Staaten  sich  geltend  machen.  Die 
Fahrt  und  die  innige  Berührung,  in  welche  die  ameri- 
kanischen Bergwerksingenienre  mit  den  mexicanischen 
Behörden  und  Industriellen  gekommen  sind,  werden 
als  von  weitgehendem  and  wohlthätigem  Einflnfs  auf 
die  Beziehungen  heider  Länder  bezeichnet.  Es  kann 
auch  keinem  Zweifel  unterliegen,  dafs  durch  den  Be- 
such und  durch  die  Veröffentlichung  der  Beiträge  über 
die  mexicanischen  Mineralschätze,  deren  Kennrnifs 
wesentlich  in  Amerika  verbreitet  worden  ist,  zu  dem 
grofsen  amerikanischen  Kapital,  das  in  Mexico  bereits 
angelegt  ist,  weitere  Summen   nach  dorthin  fliefsen 

I  werden ;  erleichtert  wird  dies  durch  ein  gutes  Berg- 
werksgesetz in  Mexico.    Auch  glaubt  man,  dafs  der 

1  amerikanische  Maschinenbau  aus  der  Fahrt  Ver- 
mehrung der  Arbeit  ziehen  wird. 

Die  Fahrt  dauerte  ziemlich  genau  einen  Monat; 
am  I.  November  verliefsen  die  zwei  Sonderziige  New 
York  und  am  1.  Decemher  liefen  Bie  in  der  pennsyl- 
vanischen  Station  in  Jersey  Citv  wieder  ein.  Die 
Reise  ging  über  Chicago  nach  kl  Paso,  wo  sie  am 

5.  November  eintrafen  und  von  einer  Abordnung  der 
im  Staate  Colorado  ansässigen  Mitglieder  des  Instituts 
empfangen  wurden.  In  Alliuquerque  nahm  man  noch 
die  Kalifornischen  Mitglieder  auf.  Da  Zollschwierig- 
keiten an  der  mexicanischen  Grenze  nicht  erhohen 
wurden,  so  traf  man  fahrplanmäfsig  mit  der  Mexican 
Central  Ruilway  in  (hihuahua  ein  und  wurde  dort 
vom  Gouverneur  Ahuniada  mit  einer  herzlichen  Be- 
grüßungsrede empfangen;  Präsident  Olcott,  der  das 
Institut  repräsentirte ,  antwortete  in   Spanisch.  Am 

6.  November  wurden  die  berühmten  Manganerzgnihen 
der  EI  Descubridora  Mining  Company  besichtigt,  Nach- 
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mittags  fand  Stiergefecht  nnd  Abends  grofser  Ball 
statt  Von  Chihualiua  ging  dann  die  Krise  weiter 
nach  Parral,  wo  man  die  dortigen,  verhaltnifsmäfsig 
neuen,  aber  schnell  berühmt  gewordenen  Graben  von 
Santa  Barbara  und  Minas  Nnevas  in  Augenschein 
nahm;  von  hier  fuhr  man  dann  über  Zacatecas  weiter 
nach  Mexico,  wo  wiederum  ein  offizieller  Empfang 
stattfand,  diesmal  durch  den  Minister  des  Innern  und 
die  Stadthehürden.  In  der  Stadt  Mexico  hielt  alsdann 
das  Institut  seine  Sitzungen  ab,  aufserdcm  wurden 
Ausflüge  in  die  Umgebung  der  Stadt  gemacht.  Die 
Vortrage  waren  im  wesentlichen  Beschreibung  der 
mexicanischen  mineralischen  Vorkommen  und  Berg- 
werksunteruchmungen.  Der  gröfste  Theil  dieser  Vor- 
trage befindet  sich  in  einer  besonderen  Ausgabe,  welche 


Abbildung  1.    Lage  von  Monterey. 

das  „Engineering  and  Mining  Journal"  am  30.  November 

veranlagt  hat. 

Von  Mrxico  ging  die  Reise  weiter  nach  Pachuca, 
wo  wiederum  Empfang  durch  den  Gouverneur  Rodri- 
gues  war,  von  hier  wurde  ein  Ausflug  nach  dem  Real 
ael  Monte  gemacht.  Dann  ging  die  Reise  über  Gua- 
dalajara, Barrauca  de  Oblatos,  Guanajuato  nach 
Aguas  Calientas,  dem  Mittelpunkt,  nach  welchem  die 
Erze  der  Bergwerksdistricte  der  Umgebung  in  die 
dortigen  Schmelzen  geschickt  werden:  alsdann  ging 
die  Reise  über  San  Luis  Potosi  wiederum  zurück. 
Dort  wie  überall  in  den  genannten  Stiidten  wieder* 
holten  sich  die  Feierlichkeiten,  so  dafs  die  Reise  sich 
zu  einer  wahren  Festfahrt  gestaltete. 

Stahlwerke  in  Monterej. 

Von  besonderem  Interesse  für  die  Ki^-nhiitten- 
leute  war  der  Besuch  der  grol'sen  Stahl  werke,  «eiche 
gegenwärtig  in  Monterey  (siehe  Abbildung  1  und  2) 
erbaut  werden.    Wir  folgen  im  Nachstehenden  einer 
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Besehreibung,  welche  William  White  in  Pittaburg 
in  .Iron  Aseu  vom  12.  December  1901  giebt. 

Im  Mai  1900  bildete  sich  die  Compania  Fun- 
ditiora  de  Kierro  y  Acero  de  Monterey  mit 
i-ioem  Act  iin  kapital  vou  10  Millionen  Dollar;  man 
wählte  Monterey  ans  dem  Grande,  weil  ein  Kreis, 
den  man  von  diesem  Orte  ans  mit  der  Entfernung  vou 
Monterey  nach  Laredo  beschreiben  würde,  alle  be- 
kannten Lager,  sowohl  von  Eisenerz  von  Bessciner- 
Beachaffenheit,  als  auch  den  gröfseren  Theil  der  zu- 
gänglichen Kohle  enthält;  gleichzeitig  hat  nach  Monterey 
ausgezeichnete  Eisenbahnverbindungen  mit  allen  Linien 
•ler  Republik,  sowie  mit  dem  Golf  von  Mexico. 

Die  Erze  haben  folgende  Analysen : 
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Die  wichtigsten  Eisenerzgruben  befinden  sich  am 
Carrizalberg  an  der  Mexican  National  Railroad  und 
in  Monclova  an  der  Mexican  International  Railroad, 

C^doch  dürften  die  beiden  Gruben  des  ersteren  Vor- 
oramens  Piedra  Iraan  und  Anillo  de  Hierro  für  die 
gegenwärtigen  Bedürfnisse  ganz  ausreichen ;  sie  werden 
m?  eine  Entfernung  von  fünf  Meilen  mit  Bleichert- 


schen  Drahtseilbahnen  nach  der  Station  Golondrina 
gebracht.  Das  Ausbeifsende  der  Grube  Piedra  Iman 
mifst  79  >'  300  Fufs,  während  Jas  Anstehen  bei  Anillo 
de  Hierro  120  Fuf&  breit  ist.  Die  zwei  Drahtseil- 
bahnen sind  auf  eine  tägliche  Förderung  von  1000  tons 
eingerichtet. 

An  Kohlenfeldern  besitzt  die  Gesellschaft  80000 
Acres  bei  Loredo ;  die  Kohle  ist  gut  kokbar  und 
Kohlen  und  Koks  folgende  Zusammensetzung: 


Wasser  

flucht,  Bestandteile 
fester  Kohlenstoff  . 
Asche  


Kohl» 

2,00 
20,50 
67,70 

9,80 


Koki 

1,40 
87,30 
11,30 


100,00  100,00 


Kalksteine  und  40  bis  559/oige  Manganerz«  1 
ebenfalls  ganz  in  der  Nähe  vor. 

Die  Stahlwerksanlage  in  Monterey  ist  von  der 
American  Bridge  Company  zum  gröfsten  Theil  in  Fach- 
wcrksconstruction  ausgeführt;  sie  umfafst  einen  Hoch- 
ofen von  18  X  80  Fufs  mit  vier  Winderhitzern  von 
Massick  &  Crooke.  Die  Tageserzeugung  soll  350  ton» 
sein.  Das  Stahlwerk  besteht  zunächst  aus  drei  85-t- 
Martinöfen,  weiterer  Raum  für  zwei  50-t-Oefen  ist  vor- 
gesehen ;  im  Stahlwerk  befindet  sich  weiter  ein  elek- 
trischer 50-t-Laufkrahn  und  eine  elektrische  Cbargir- 
maschine.  sowie  ferner  drei  Tiefofen,  welche  für  je 
12  Bliicke  eingerichtet  sind.  Die  Walzwerkshalle  ist 
mit  einem  Blockduo  von  40*  Durchmesser  und  108" 
Länge  mit  Reversirmaschine  ausgerüstet 

Man  will  die  Jahres-Production  wie  folgt  ver- 
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Englische  Kohlen-CommUsion. 

Der  Einführung  der  Kohlen  -  Ausfahr- Abgabe  ist 
wohl  der  Umstand  zuzuschreiben,  dafs  eine  besondere 
Commission  eingesetzt  wurde,  welcher  die  Aufgabe 
«gefallen  ist,  die  gesammten  Kohlenbergbauverhält- 
aisse  Großbritanniens  einem  ge [innen  Stadium  zu 
unterwerfen.  Die  Commission.  deren  Vorsitzender  das 
Parlamentsmitglied  W.  L.  Jackson,  Director  der 
'ireat  Northern  Railway  Co.,  ist,  besteht  aas  fünf 
Zechen  b«sitzern,  zwei  Eisenbahndirectoren,  zwei  Kohlen- 
exportenren,  zwei  Grubenagenten,  drei  Professoren  und 
rwei  staatlichen  Bergbau-Aufsichtsheamten.  Die  Auf- 
gaben der  Commission  sind  wie  folgt  festgelegt  worden : 
ita  Umfang  der  im  Vereinigten  Königreich  vorhandenen 
rewinnbaren  Kohlenmengen  zu  untersuchen ;  den  Zeit- 
punkt der  voraussichtlichen  Erschöpfung  der  Kohlen- 
felder festzustellen  unter  Berücksichtigung  etwa  mög- 
licher Ersparnisse  im  Gebrauch  durch  Verwendung 
anderer  Brennstoffe  und  Anwendung  anderer  Kraft- 
gellen ;  den  Einflnfs  der  Kohlenausfuhr  auf  die  in- 
ländische Versorgung  zu  untersurhen,  sowie  die  Zeit 
z»  bestimmen,  für  welche  diese  Versorgung,  namentlich 
m  werthvolleren  Kohlensorten,  für  die  britischen  Ver- 
braucher einschliesslich   der  Königlichen  Marine  zu 


I  einem  der  allgemeinen  Wohlfahrt  nioht  schädlichen 
Preise  voraussichtlich  möglich  sein  wird;  die  Möglich- 
keit einer  Reduction  der  Kosten  durch  billiger«  Trans- 
portgelegenheit oder  durch  Vermeidung  unnöthigen 
Abfalls  oei  der  Gewinnung  infolge  Anwendung  besserer 
Arbeitsmethoden  und  Arbeitsmittel  oder  durch  Ab- 
änderung der  Gesetzgebung  über  Mineralienbeleihung 
zu  erwägen,  und  endlich  zn  untersuchen,  ob  die  eng- 
lische BergbutiinduHtric  unter  den  gegenwärtigen  Be- 
,  dingungen  ihre  Wettbewerbskraft  gegenüber  den  Kohlen- 
feldcrn  anderer  Länder  behaupten  kaun. 

Die  letzte  Commission  ähnlicher  Art  wurde  im 
Jahre  1866  unter  dem  Vorsitz  des  Herzogs  von  Argyll 
'  eingesetzt;  ihre  einzige  Aufgabe  war,  die  vorhandenen 
:  Kohlenvorkommen  auf  die  Mengen  gewinnbarer  Kohlen 
i  abzuschätzen,  sowie  auch  über  Vermeidung  unnöthiger 
|  Verluste  Wim  Bergbau  zu  berichten. 

(N.oh  „lron  aud  Coal  Tradn  n*»l«w  Tom  S.  Januar  ISO*.) 


Die  Erhöhung  der  Ladefähigkeit  der  offenen 
(fUterwageu 

und  gleichzeitig  auch  die  Einrichtung  derselben  zur 
!  Selbstentladung  sind  häufig  der  Gegenstand  von  Mit- 
,  theilungen  in  dieser  Zeitschrift  und  auch  von  Ver- 
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Tragfähigkeit  . 

Taragewicht  .  . 

Gesanimtgewicht 

Ladegewicht  in 
Procent  des  Ge- 
sanimtgewichtes 

Taragewicht  in 
Procent  des  Ge- 
sammtgcwichtes 

Taragewicht  in 
Proc.  des  Lade- 
gewichte» .  .  . 

Länge  .... 
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lieber  Versuche  mit  Acetylen-Belenchtnng  in 
Bergwerken 

berichtete  Bergakiideiiiie-Profcssor  G.  Franke  zu  Berlin 
im  vor.  Jahre  in  einer  Silz  .  Dg  der  Stein-  und  Kohlenfull- 
Comtnis^ionf  und  kam  dabei  zu  folgenden  Ergebnissen : 
„ Schon  jetzt  leistet  die  Acetylcuflamme  in  offenen 
oder  geschlossenen  ilandlnnipen  auf  zahlreichen  schlag- 

*  Vergl.  „Stahl  und  Eisen-  1900  Nr.  1,  S.  0. 
**  Vergl.  „Glückauf  1001  Nr.  48. 
***  Vergl.  „Iron   and  Coal  Trade«   Review*  vom 
20.  December  1901  S.  1515. 

f  Vergl.:  Die  Verhandlungen  und  Untersuchungen 
der  Preußischen  Stein-  und  Kohlenfull-l'ommission, 
1.  Heft,  Berlin  1901,  bei  Wilb.  Ernst  &  Sohn. 


handlangen  im  Verein  deutscher  Eisenhiittenleute  ; 
gewesen.*  Auch  der  Verein  für  die  bergbaulichen 
Interessen  im  Oberbergamtsbezirk  Dortmund  hat  sich 
am  18.  Juli  d.  .1.  eingehend  mit  dieser  Frage  be- 
schäftigt.** Leider  hat  man  bei  uns  bisher  nur  wenig  , 
von  Fortschritten  auf  diesem  für  den  Massenverkehr  j 
so  aufserordentlich  wichtigen  (iebiet  gehört;  dagegen 
scheint  man  in  England  nunmehr  zu  der  Einsicht 
gekommen  zu  sein,  daß,  um  den  internationalen  Weit-  i 
bewerb  weiter  zu  ermöglichen,  die  Einführung  gröfserer 
Güterwagen  erforderlich  ist,  wenigstens  wird  dies  von 
der  North  Küstern  Railroad  jetzt  berichtet.***  George 
Gibb,  der  Leiter  der  genannten  Gesellschaft,  ist  in 
Amerika  gewesen  und  war  das  Ergebnifs  seiner  dortigen 
Studien  der  Entschlaf«,  32  -  tons  -  Wagen  bei  seiner 
Gesellschaft  einzuführen.  Die  North  Lastern  Railroad 
hatte  im  Jahre  1900  eine  Mineralbewegung  von  nicht 
weniger  als  40,5  Millionen  tons,  davon  Kohle  und 
Koks  33316  191  t..ns,  Kalk  und  Kalkstein  2213  779  tons, 
Eisenerz  5019268  tons,  die  Verhältnisse  für  Einführung 
gröfserer  Wagen  liegen  hier  also  besonders  günstig. 
Die  von  der  Eisenhahngesellschaft  kürzlich  bestellten 
Wagen  (hopper  trucksrhaben  die  folgenden  Lade-  und 
Maßverhaltnisse : 

Tragfähigkeit  32  t 

Länge  von  Buffer  zu  Buffer  .   .  12,14  m 

Weite  2.43  „ 

Hohe  von  der  Schiene  bis  zur 

Scheitelhöhe  2,75 , 

Taragewicht  13  t 

Ladegewicht  in  Procent  des  Ge- 

sammtgewichtes  71  % 

Taragewicht  in  Procent  des  Ge- 

sammtgewichtes  28,9  „ 

Taragewicht  in  Procent  des  Lade- 
gewichtes  40,6  „ 

Ein  Vergleich  zwischen  einem  Zuge  aus  20  Stück 
32-t- Wagen  und  64  .Stück  lO-t-Wagcn  stellt  sich  folgeu- 
dermafsen : 


wetterfreien,  vornehmlich  auf  mächtigen  Lagerstätten 
banenden  Gruben  des  In-  und  Auslandes  vermöge 
ihrer  außerordentlichen  Leuchtkraft  und  ihres  günstigen 
Verhaltens  in  matten  und  in  stark  bewegten  Wettern 
ausgezeichnete  Dienste  in  der  Hand  von  Betriebs- 
heatnten  und  Aufsehern.  Ferner  haben  die  in  neuester 
Zeit  nngestellten  Versuche  mit  einer  Acetylen-Hange- 
lampe  zu  Sehachtrevisionszwecken  und  mit  einer 
größeren,  für  stationäre  Beleuchtung  hober  Pfeiler 
bestimmten  Scheinwerfer-  Ahbnulampe,  die  auf  die  Sohle 
oder  eine  1'nterlage  gesetzt  wird,  zu  sehr  beachteus- 
werthen  Ergebnissen  geführt,  die  wohl  geeignet  sind, 
weitere  Bestrebungen  nach  dieser  Richtung  anzuregen. 

Das  nächstliegende  unschwer  erreichbare  Ziel 
dürfte  sein,  weniger  grofse  und  schwere,  bequem  trag- 
bare Abbau- Hängelampen  mit  Scheinwerfer  herzustellen, 
weiche,  wie  die  auf  manchen  oberschlesischen  Gruben 
benutzten  elektrischen  Bogenlampen  oder  Glühlicht- 
kronen, sich  in  hohen  Pfeilern  beliebig  hochziehen 
oder  senken  liefsen  und  für  deren  vorschriftsmäßige 
Wartung  während  ihrer  Benutzung  die  jeweiligen 
OrUaltcsten  oder  Kamuradschaftsführer  verantwortlich 
zu  machen  wären. 

Im  übrigen  werden  die  Acetylenlampen  vor  allein 
dahin  verbessert  werden  müssen,  dafs  das  in  ihnen 
entwickelte  Gas  von  schädlichen  Beimengungen  mög- 
lichst gereinigt  ans  dem  Brenner  trete  nnd  dafs  die 
Brenndauer  verlängert  werde.  Aufserdem  müssen  die 
Handlampen  stärker  nnd  widerstandsfähiger  gebaut 
sein,  um  auch  eine  rauhere  Behandlung  vertragen  zu 
können.  Die  damit  wahrscheinlich  verbundene  Ge- 
wichtsvermehrung würde  bei  dem  verhaltnifsmäfsig 
geringen  Eigengewicht  der  bisherigen  Handlampen 
nichts  auf  sich  haben.* 

Für  unsere  Bergarbeiter  eignen  sich  diese  Lampen 
nach  übereinstimmenden  Zeugnissen  aus  verschiedenen 
Bergwerksbezirken  jedenfalls  nicht,  und  es  erscheint 
fraglich,  ob  man  überhaupt  in  absehbarer  Zeit  zu 
Acetylenlampen  gelangen  wird,  die  jedem  Bergmann 
anf  schlagwetterfreien  Gruben  unbedenklich  in  die 
Hand  gegeben  werden  dürfen.  Hoffen  wir,  dafs  es 
den  vereinten  Bemühungen  von  Lampenfabriken  und 
Zechenverwaltungen,  die  bereit  sind,  weitere  Versuche 
anzustellen  und  zielbewußt  durchzuführen,  doch  noch 
gelingen  werde,  die  entgegenstehenden  nicht  unbeträcht- 
lichen Schwierigkeiten  zu  überwinden.  Die  Bestre- 
bungen, eine  brauchbare  Sicherheitslampe  für  Schlag- 
wettergruben herzustellen,  sind  wegen  gewisser  Eigen- 
schaften der  Acetylenflammc  bisher  leider  ohne  Erfolg 
gewesen.  Ein  solcher  ist  auch  kaum  noch  zu  er- 
warten, so  dafs  die  Anwendung  des  Acetylenlichts 
allein  Anscheine  nach  auf  schlagwetterfreie  Gruben 
wird  beschränkt  bleiben 


Geninnung  nnd  Yerwtrthung  des  in  den  Cupol- 
ofenschlncken  der  Gießereien  in  Form  ron  Kugeln 
nnd  dergl.  eingeschlossenen  Eisens. 

l'nter  obiger  r Überschrift  wurde  in  Nr.  22  des 
vorigen  Jahrgangs  von  „Stahl  nnd  Eisen"  ein  Referat 
veröffentlicht,  welches  wohl  geeignet  ist,  berechtigtes 
Interesse  zu  erwecken.  Da  es  sich  in  diesem  Artikel 
um  ein  amerikanisches  Fabricat  handelt,  dürfte  es 
angezeigt  sein,  anf  Apparate  aufmerksam  zu  machen, 
welche  bei  uns  in  Deutschland  die  gleiche  Arbeit  in 
einfacherer  und  billigerer  Weise  verrichten.  Es  sind 
dieses  die  patentamtlich  geschützten  sogen.  „Eisen- 
sammleru  von  Oscar  Meyer  in  Göppingen  i.  W. 

*  Eine  Acetvlen-Steigerlntcrne  der  Fabrik  Velo 
wiegt  ungefüllt  rund  700  g.  Eine  Obcrschleaiache 
Steigerlampe  aus  Messingblech  800  g.  Eine  gewöhn- 
liche eiserne  Harzer  Fruschlampe  810  g. 
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Diese  Eisensammler  werden  in  vier  verschiedenen 
Ausführungen  (geliefert:  L  ia  V' erbindang  mit  einer 
•  ■ulspotztrommel,  2.  in  Form  einer  Kugelmühle.  8.  in 
Form  eines  Pochwerkes,  und  4.  in  V  erbindung  mit 
einem  W&li-  oder  Brech-  (Quetsch-)  Werk.  Bei  allen 
vier  Ausführungen  ist  der  Vorgang  im  Princip  gleich 
und  zwar  wie  folgt:  die  Schlacken  werden  je  nach 
Art  des  Apparates  mehr  oder  weniger  zerkleinert,  das 
Schlackenkleiu  mit  dein  Eisen  wird  über  eine  neben 
oder  unter  dem  Apparat  angeordnete  Magnetwalze 
(mit  natürlichem  oder  elektrisch  hervorgerufenem 
Magnetismus)  geleitet  die  Schlacken-  und  Sundthcilc 
fallen,  weil  nicht  anziehbar,  direct  von  der  Walze  in 
einen  vor  der  Walze  befindlichen  Behälter,  wahrend 
das  Eisen  an  der  Walze  hangen  bleibt  und  auf  der 


schaftlichc  Berathung  bei  Einrichtung,  Leitung  und 
Ueberwachung  von  Bergbaubetrieben,  sowie  Aufstellung 
von  Betriebsplänen  u.  s.  w.  Ferner  in  speciellen  Fällen 
vorlaufige  Beurtheilung  von  Bergwerksofferten  und  von 
Gutachten  und  eventuell  auch  Vornahme  von  Begut- 
achtungen auf  Grund  eigener  örtlicher  Besichtigung.  — 
Statutengemäß  wird  die  Thätigkeit  der  Centrale  auf 
Berathung  und  Beistand  bei  bergmännischen  Unter- 
nehmungen, sowie  wissenschaftliche  Bearbeitung  des 
gesummten  Bergwesens  beschränkt  sein ;  ausgeschlossen 
ist  jede  directe  oder  indirecte  commerzielle  Betheiligung 
an  Bergbau-  oder  sonstigen  industriellen  Unterneh- 
mungen und  damit  auch  selbstverständlich  irgendwelche 
Beschäftigung  mit  Handel  oder  Speculation.  —  Als 
Geschäftsführer  sind   die   Herren  Bergwerksdirector 


Abbildung  1.  Eisensammler. 

Rückseite  durch  eine  Blechplatte  und  eine  Bürste  in 
einen  Kasten  abgestreift  wird.  Aber  nicht  nur  das 
Eisen  aus  den  Schlacken  kann  man  mittels  dieser 
Apparate  zurückerhalten,  sondern  hauptsächlich  das 
»offenannte  Spritzeisen,  welches  beim  Eisenabfassen, 
U-im  Transport  und  beim  Giefsen  der  Formen  ver- 
loren geht  und  mit  dem  alten  Sand  u.  s.  w.  auf  den 
Schutthaufen  geworfen  wird.  Ferner  läfst  sich  auch 
noch  das  beim  Putzen,  Abmeifseln  der  Trichter, 
Graten  a.  s.  w.  der  Gnfsstücke  verloren  gehende  Eisen 
auf  diese  Weise  wiedergewinnen.  Man  hat  ermittelt, 
daf*  ein  Drittel  vom  Gesammteisenverlust  beim  Im- 
schmelzen  (fälschlich  Abbrand  genannt)  mit  einem 
solchen  Apparat  erspart  werden  kann.  Ausführung  1 
bietet  noch  den  Vortheil.  dafs  gleichzeitig  mit  dem 
Putzen  der  Gufstheile  die  Aussortirung  des  Eisens 
erfolgt. 

Centrale  für  Bergwesen,  0.  m.  b.  H. 

Eine  gröfsere  Anzahl  angesehener  Maschinen- 
Fabriken,  im  Bergbau  und  Hüttenwesen  interessirtcr 
Unternehmer  und  Banken  hat  diese  Gesellschaft  mit 
dem  Sita  in  Frankfurt  a.  M.  gebildet,  deren  Haupt- 
zweck auf  Regelung  der  Berichterstattung  und  Begut- 
trhtnng  auf  bergmännischem  Gebiet  gerichtet  ist. 
l'nter  den  Punkten  des  Arbeitsplanes  heben  wir  die 
folgenden  hervor:  Empfehlung  und  Vermittlung  der 
Anstellung  von  Begutachtern  und  Ertheilung  von  In- 
«troetionen  an  dieselben.  Uebernahme  aller  Arten  berg- 
näimischer  Untersuchungen  und  Aufschlufsarbeiten, 
ÄTatioflgin  Muthungs-  und  Verleihungsangelegenheiten, 
IWbereitang  and  Ausrüstung  von  Expeditionen  zur 
Cofersochung  ganzer  Districte,  technische  und  wirth- 


Abbildung  2.  Eisensammler. 

Eichmeyer,  der  frühere  Director  der  Königl.  Berg- 
inspection  Clausthal,  und  Dr.  Naumann,  bisheriger 
Leiter  der  Abtheilung  für  Bergbau  und  Geologie  der 
Metallurgischen  Gesellschaft  A.-G.  verpflichtet  worden. 
Als  technischer  Consulent  und  wissenschaftlicher  Bei- 
rath wurde  zunächst  Hr.  Geh.  Bergrath  Professor 
Lengemann  in  Aachen  gewonnen.  Die  Geschäftsführer 
und  Beirüthe  sind  znr  strengsten  Discretion  über  alle 
Kenntnisse,  die  sie  in  obiger  Eigenschaft  erhalten, 
verpflichtet  Die  Mitglieder  des  Verwaltungsaussehusses 
haben  diu  Gaschäftsführung  zu  überwachen,  sie  erhalten 
jedoch  keineu  Einblick  in  die  von  den  einzelnen  Auf- 
traggebern herrührenden  Acten. 


Eisenerzeugung  Tor  3000  Jahren. 

Bei  den  Ausgrabungen  in  Tel  el  Hesy  in  Süd- 
palästiuu  sind  Funde  gemacht  worden,  die  —  wie  eine 
Notiz  in  Nr.  51  des  „Anzeigers  für  Industrie  und 
Technik",  Frankfurt  a.  Main,  besagt  -  darauf  hindeuten 
sollen,  dafs  der  Vortheil  der  Winderhitzung  bei  der  Eisen- 
darstellung schon  etwa  1400  Jahre  v.  Chr.  Geb.  im  Orient 
bekannt  gewesen  ist.  Die  Nachforschungen  an  der 
bezeichneten  Stätte  hüben  die  reherhh- ihscl  von  acht 
Städten  zu  Tage  gefördert,  die  in  der  Zeit  von  1500 
bis  500  v.  Chr.  aufeinander  gefolgt  sein  müssen.  Der 
wichtigste  Fund,  der  dabei  gemacht  wurde,  war  eine 
keilförmige  Tafel,  die  erste  l'rkunde  des  präisraelitischen 
Kauaan,  die  der  Boden  von  Palästina  bisher  geliefert  hat. 
Von  großem  Interesse  war  aber  auch  die  Entdeckung 
eines  Schmelzofens  zur  Eisenbereitung,  der  nach  Angahe 
des  Archäologen  eine  Vorrichtung  besafs,  um  die  Außen- 
luft  vor  ihrer  Einführung  in  den  Ofen  zu  erwärmen. 


1J0   Stahl  und  Eisen 


BUchcrschau. 


Zur  Besprechung  sind  eingegangen: 
Die  Gasmaschinen.    Berechnung,  Untersuchung 
und   Ausführung  der  mit  gasförmigen  und 
flüssigen    Brennstoffen     betriebenen    Explo-  , 
sions-   und  Verbrennungskraftmaschinen  von 
Albrecht  von  Ihering,  Kaiserl.  Regierungs- 
rath,  Mitglied  des  Kaiserl.  Patentamtes.  Mit 
22h    Figuren    im   Text.      Zugleich   zweite,  i 
völlig  umgearbeitete  Auflage  der  deutschen  1 
Ausgabe   des   Werkes  „Die  Gasmaschinen** 
von  Gustav  Chauveau.  Leipzig,  Wilhelm  Engel- 
mann.    Preis  16  „Ä,  geb.  17  Jl. 

Die  Gaserzeuger  und  Gaffeuerungen  von  Ernst  i 
Schmatolla,  dipl.   Hütten  -  Ingenieur,  Con- 
strueteur  für  Feuerungsanlagen.   Mit  66  Ab- 
bildungen.     Hannover,    Gebrüder  Jänecke. 
Preis  3  <,H. 

'laschenbuch  für  Bog-  und  HüUenleute  im  Bezirk 
des  Königl.  Oberbergamts  Breslau.  Kattowitz, 
G.  Siwinna. 

Die  Metalle.    29.  Bändchen  der  Sammlung  „Aus  ' 
Natur  und  Geisteswelt".    Von  Prof.  Dr.  Karl 
Scheid.     Mit   16    Abbildungen.  Leipzig, 
B.  G.  Teubner.  Preis  geh.  1       geb.  1,25 

Kittwicklung  und  Anwendung  der  Dampf  über- 
hitzung. Mit  Berücksichtigung  der  Aussichten 
auf  deren  Einführung  in  den  Bergwerks- 
betrieben,  zusammengestellt    von  Ingenieur 


Stach,  Lehrer  der  Bergschule  in  Bochum. 
Gelsenkirchen,  Carl  Bertenburg. 

Hygiene  der  Arbeit  in  comprimirter  Luft.  Von 
Dr.  Philipp  .Silberstern,  K.  K.  Polizei- 
arzt in  Wien.  Mit  6  Abbildungen  im  Text. 
Jena,  Gustav  Fischer.    Prci«  1,20  Jf. 

Untersuchung  des  Grissongetriebes  von  E.  Böser, 
Masckineninspector  am  Ingenieurlaboratorium 
der  Königl.  Technischen  Hochschule  in  Stutt- 
gart. Mit  53  Abbildungen.  (Dissertation 
zur  Erlanguug  der  Würde  eines  Doctor-Inge- 
nieurs.)  Stuttgart,  Arnold  Bergsträfser,  Ver- 
lagsbuchhandlung A.  Kröner.    Preis  3 

Der  Holländer.  Eine  kritische  Betrachtung- 
seiuer  Arbeitsweise  mit  Bezug  auf  die  Einzel- 
abmessungen seiner  Theile  und  die  verarbei- 
teten Fasern.  Von  dipl.  Ingeuieur  Alfred 
Haufsncr,  o.  ö.  Professor  der  mechan.  Tech- 
nologie an  der  k.  k.  Deutschen  Technischen 
Hochschule  Brünn.  Mit  38  Abbildungen. 
Stuttgart,  Arnold  Bergsträfser,  Verlagsbuch- 
handlung A.  Kröner.    Preis  4  Jf . 

Galileo  Ferraris.  Wissenschaftliche  Grundlagen 
der  Elektrotechnik.  Nach  den  Vorlesungen 
über  Elektrotechnik,  gehalten  in  dem  R.  Museo 
Industriale  in  Turin.  Deutsch  herausgegeben 
vou  Dr.  Leo  Finzi.  Leipzig,  B.  G.  Teubner. 
Preis  12  <  C 


Vier  teljahrs-Marktbe  richte. 

(October,  November,  Deceinber  1901.) 


I.  Rheinland-Westfalen. 

Die  in  unserem  vorigen  Bericht  geschilderte  Un- 
sicherheit in  der  allgemeinen  Lage  dauerte  auch  im 
gröfsten  Theil  des  verflossenen  Vierteljahrs  an.  Da 
ledoch  neue  geschäftliche  Zusammenbruche  nicht  vor- 
kamen, da  ferner  die  Abwicklung  der  anendlich  vielen 
schwebenden  Verpflichtungen  weitere  erhebliche  Fort- 
schritte inachte  und  auch  die  Zwnngsverkäufe  gröfsteu- 
theils  der  Vergangenheit  angehören,  so  trat  im  letzten 
Drittel  des  genannten  Zeitraums  eine  größere  Beruhi- 
gung in  der  Stimmung  ein,  die  nicht  ohne  günstigen 
Kintlufs  blieb  und  sich  in  einer  bemerkbaren  Steige- 
rung der  Nachfrage  ausdrückte.  Wesentlich  neue  Bc- 
tricliseinsclträukungeu  wurden  deshalb  vermieden. 
Zugleich  wurden  die  l~nterbietung<  n  aus  Zwischen- 
fällen seltener.  Ks  gelang  auch,  ablaufende  wichtige 
Verbünde  zu  verlangen!  und  neue  anzubahnen,  nnd  da 
eine  Beihe,  vou  grüfseren  Werken  Fühlung  miteinander 
nahm,  um  die  Inlandspreise  zu  Ixssern  und  unnöthigen 
Preisschleudereien  bei  der  Ausfuhr  entgegen  zu  wirken, 
so  kehrte  in  den  letzten  Wochen  etwas  mehr  Ver- 
trauen wieder  ein;  es  kamen  zahlreiche  Käufer  an  den 


I  Markt,  nnd  es  konnten  etwas  bessere  Preise  erzielt 
'  werden.  Weun  auch  noch  viel  dazu  gehört,  ehe  der 
|  Punkt  erreicht  wird,  wo  die  Verkaufspreise  die  Selbst- 
I  kosten  wieder  decken  und  die  Verluste  verschwinden, 
i  so  scheint  man  doch  im  allgemeinen  wieder  besseren 
Muth  zu  fassen. 

Entsprechend  der  ungenügenden  Beschäftigung  in 
den  Kohlen  und  Kok»  verbrauchenden  Industrieen  war 
auch  auf  dem  Kohlen-  und  Koksmarkte  die 
Lage  unbefriedigend.  Der  Absatz  war  ungenügend 
und  blieb  weit  hinter  der  Leistnnpfahigkeit  der  Zechen 
zurück.  Das  Kohlciihyndicat  snn  sich  genothigt,  für 
das  letzte  Vierteljahr  die-  Einschränkung  auf  200/o  zu 
erhöhen,  wahrend  für  Koks  die  schon  sehr  erhebliehe 
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bestehen  bleiben  mufste. 


Wenn  diese  bedeutenden  Einschränkungen  nicht 
voll  ausgenutzt  zu  werden  brauchten,  so  ist  dies  ledig- 
lich dem  Einflüsse  der  Jahreszeit  zuzuschreiben,  welche 
immerhin  einige  Belebung  im  Versande  der  Hausbrand- 
kohlen und  Brechkoks  mit  sich  bringt.  Während  aber 
in  früheren  Jahren  infolge  dieses  Einflusses  die  Zechen 
üeberschiebten  verfahren  mufsten,  um  den  Mehrbedarf 
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de»  Winters  au  decken,  waren  sie  diesmal  genöthigt, 
noch  Feierschichten  einzulegen. 

Arbeitervntlassungen  in  gröfserem  Im  fange  fanden 
nicht  statt;  einzelne  Verwaltungen  gingen  nur  dazu 
Iber,  die  durch  Abkehr  entstandenen  Lücken  nicht 
wieder  zu  erganzen. 

Eine  Aendernng  der  Preise  erfolgte  nicht,  da 
diese  durch  Vertrage  festgelegt  sind. 

Im  Eisensteingeschäft  hat  sich  gegen  das 
Vorqaartal  eine  erhebliche  Aendernng  nicht  bemerkbar 
gemacht  Die  Förderung  der  nassauischen  und  sieger- 
ländischen  Gruben  richtete  sich  nach  dem  Bedarf,  und 
wurden  dementsprechend  auch  die  geförderten  Mengen 
Eisenstein  regelmässig  abgenommen,  ohne  dafs  namhafte 
Vorräthe  sich  auf  den  Gruben  ansammelten. 

Eine  wesentliche  Aendernng  in  der  Lage  des 
Roheisenmarktes  hat  sich  noch  nicht  vollzogen. 
Abgesehen  von  einigen  kleineren  Verkaufen  im  Inland 
and  theilweise  gröfseren  nach  dem  Ausland  wurden 
nennenswerthe  Mengen  für  die  diesjährige  Ablieferung 
noch  nicht  abgeschlossen.  Allmählich  neigen  sich 
jedoch  die  alten  Abschlüsse  ihrem  Ende  zu,  und  es 
dürfte  alsdann  ein  wenn  auch  enger  begrenzter  Bedarf 
wieder  hervortreten. 

Die  Lage  des  Stabeisenmarktes  war  zu  Anfang 
des  Vierteljahres  so  trostlos  wie  je  zuvor.  Sowohl  in 
Schweifseisen  als  in  Flufseisen  nahm  das  Unterbieten 
kein  Ende. 

Die  blofse  Kunde  davon,  dafs  kürzlich  wenigstens 
ein  Minimalpreis  vereinbart  sei,  hat  sofort  einen  fnschen 
Zog  in  das  Geschäft  gebracht  und  die  Nachfrage, 
weiche  bis  dahin  sich  nicht  bis  über  das  Allernoth- 
wendigste  hinaus  zu  gehen  getraute,  ersichtlich  an- 
geregt und  erweitert. 

Der  Drahtmarkt  stand  im  October  und  No- 
vember unter  dem  Zeichen  der  Auflösung  des  Walz- 
drahtsyndicats,  dessen  Vertrag  mit  dem  verflossenen 
Jahr  zu  Ende  ging.  Eine  Erneuerung  desselben  war 
Anfangs  December  noch  so  zweifelhaft,  dafs  kaum 
•Umit  gerechnet  werden  konnte.  Erfreulicherweise 
gelang  es  den  vereinten  Anstrengungen  in  letzter 
Stunde,  auf  wesentlich  breiterer  Grundlage  die  Neu- 
bildung eines  Syndic&ts  zum  Abschlufs  zu  bringen, 
das  nicht  nur  die  süddeutsche  und  die  oberschlesische 
Gruppe  einschliefst,  sondern  auch  die  gesammte  Walz- 
draht aus  fuhr.  Nun  fehlt  nur  noch  die  Vervoll- 
ständigung durch  Angliederung  eines  Syndicats  für 
gezogenen  Draht 

Die  Marktlage  war  während  des  ganzen  Viertel- 
jahr«» nicht  befriedigend.  Im  Inland  stockte  der 
Absatz  bei  weichenden  Freisen,  und  der  Auslands- 
markt wurde  ebenfalls  heftig  bestritten. 

Das  Geschäft  in  Grobblechen  lag  im  ganzen 
ungünstig.  Nach  wie  vor  stockte  der  Absatz,  una  wenn 
schon  vorher  die  Abrufungen  in  Kessel-  und  Construc- 
tionimaterial  verhaltnifsmafsig  gering  waren,  so  liefsen 
sie  nnn  nach  in  Bezug  auf  Schiflfbaumaterial  nach. 

Zu  Ende  des  Vierteljahres  aber  griff  eine  zuver- 
sichtlichere Stimmung  Platz.  Die  Nachfrage  wurde 
lebhafter,  und  es  trat  in  verstärktem  Mafse  die  Neigung 
hervor,  die  bestehenden  niedrigen  Preise  zu  Abschlüssen 
s*f  Zeit  zu  benutzen. 

.Auch  in  Bezug  auf  das  Ausfuhrgeschäft  bahnte 
sich  eine  günstigere  Wendung  an,  insofern,  als  die 
Bestrebungen  zur  Bilduug  eines  Grobblech-Ausfuhr- 
Verbande«  mit  gröfserer  Entschiedenheit  als  bisher 
aufgenommen  wurden,  die  unter  den  betheiligten  Werken 
ranachst  zu  einer  Verständigung  über  einen  Mindest- 
preis führten. 

Die  Beschäftigung  auf  dem  Feinblechmarkt 
besserte  sich  fühlbar,  und  zur  Zeit  wird  im  allgemeinen 
aaf  etwas  bessere  Preise  gehalten,  die  freilich  immer 
noch  verlustbringend  sind. 

Die  an  Eisenbahnmaterial  in  regelmässiger 
Weise  eingehenden   Staatsaufträge   verschafften  den 


Werken  hinreichend  Beschäftigung.  Allerdings  blieb 
dieselbe  in  Bandagen  und  Rädermaterial  hinter  dem 
gewünschten  Mafse  noch  weit  zurück  und  es  war  nur 
möglich,  hierin  Aufträge  zu  den  sehr  niedrigen  und 
unter  Selbstkosten  bleibenden  Preisen  der  nicht  unter 
Verband  stehenden  Werke  hereinzubringen.  Eine 
inzwischen  eingetretene  bessere  Verständigung  unter 
den  in  Betracht  kommenden  Werken  läfst  hoffen,  dafs 
diese  Mißstände  für  die  Folge  nicht  mehr  zu  Tage 
treten  werden. 

Für  die  Privatunternehmnngen  blieb  angesichts 
der  nicht  regen  Baulugt  das  Geschäft  ein  äufserst 
flaues,  und  die  wenigen  belanglosen  Aufträge  konnten 
nur  zu  verlustbringenden  Preisen  übernommen  werden. 

Die  Eisengiefstreien  und  Maschinen- 
fabriken waren  verschiedenartig  beschäftigt. 

Auf  dem  Köhrenmarkt  änderte  sich  wenig. 
Die  Preise  blieben  nach  wie  vor  gedrückt;  doch  hofft 
man  auf  vermehrten  Rohrbedarf  zum  Frühjahr,  zu 
welcher  Zeit  namentlich  auch  grofse  Auslandsobjecte 
auf  dem  Markt  erscheinen  worden.  Erfreulich  war 
die  Verlängerung  des  Syndicats  für  Gasrohren  und 
Sioderöhren  auf  die  Zeit  von  l'/t  Jahren. 

Auf  eine  Notirung  der  Preise  mufs  auch  diesmal 
verzichtet  werden,  weil  sie  in  den  beiden  ersten  Monaten 
des  Berichts -Vierteljahrs  rein  nominell  waren. 

Dr.  beutner. 


II.  Oberschlesien. 

Allgemeine  Lage.  Die  Verhältnisse  auf  dem 
oberschlesiscben  Eisen-  und  Stahlmarkt  haben  im  Be- 
richtsquartal eine  Besserung  leider  nicht  erfahren. 
Wenn  man  auch  in  einzelnen  Betriebszweigen  zu  einem 
Stillstande  in  der  rückläufigen  Preisbewegung  gelangt 
ist  und  in  anderen,  z.  B.  in  der  Drahtfabrication,  sogar 
zufriedenstellende  Ergebnisse  aufweisen  kann,  so  haben 
doch  wieder  andere  wichtige  Zweige  des  Eisen-  und 
Stahlgewerbes,  insbesondere  das  Stabeisengeschäft,  eine 
weitere  Verschlechterung  ihrer  Lage  sowohl  bezüglich 
des  Absatzes,  als  auch  der  Preisgestaltung  erleiden 
müssen.  Die  Folge  davon  war,  dafs  mit  weiteren 
Arbeiterentlassungen  vorgegangen  wurde,  Lohnreduc- 
tionen  vorgenommen  und  Feierschichten  eingelegt  werden 
mufsten.  Die  wirtschaftlichen  Verhältnisse  der  Ar- 
beiterbevölkerung Oberschlesiens  liegen  zur  Zeit  so 
ungünstig,  dafs  ein  ernstlicher  Nothstand  zu  befürchten 
ist,  wenn  nicht  eine  baldige,  durchgreifende  Besserung 
des  Besch tiftigungsgnides  stattfindet  In  erster  Reihe 
niüfste  durch  eine  schlennige,  in  ausreichendem  ilafse 
zu  erfolgende  Vergebung  von  Lieferungen  seitens  der 
gröfsten  Arbeitgeber,  der  Staatseisenbann  sowie  der 
Marine,  helfend  eingegriffen  werden.  Der  Arbeitsstand 
gestaltete  sich  um  so  ungünstiger,  je  mehr  die  Jahres- 
wende heranrückte,  weil  die  Händler  der  Inventuren 
wegen  mit  neuen  Specificationen  zurückhielten  und 
theilweise  bereits  gegebene  Aufträge  wieder  zurück- 
zogen. Das  auf  speculative  Machenschaften  zurück- 
zuführende Anziehen  der  Altmaterialpreise  um  die 
Mitte  der  Berichtszeit  war  einer  Verbilligung  der 
Selbstkosten  hinderlich. 

Kohl«.  Die  Lage  des  Kohlenmarktes  war  auch 
im  abgelaufenen  Vierteljahr  im  allgemeinen  befriedigend. 
In  Grobkohlen  trat  zeitweilig  sogar  eine  die  Förderung 
übersteigende  Nachfrage  ein,  welche  sich  erst  im  De- 
cember zufolge  der  ungewöhnlich  milden  Witteruugs- 
verhältnissc  etwas  abschwächte.  In  den  kleineren 
'  Kohlensortimenten  zwang  der  fortschreitend  ungünstige 
Beschäftigungsgrad  der  Industrie  in  einzelnen  Fällen 
zu  Förderungseinschränkungen  oder  zur  Stapelung,  da 
eine  gleichmäßige  Abladung  der  vollen  producirten 
Mengen  sich  nicht  ermöglichen  lief».  In  den  Preisen 
ist  eine  Aendernng  nicht  eingetreten.  Der  Gesammt- 
,  versand  un  Kohlen  zur  Eisenbahn  betrug 
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«.  Jahrg.  Nr.  1 


im  IV.  Quartal  1901    4  415  280  t 

„  III.     „       1901    4680600  t 

„    IV.     „       1900    4  345  470  t 

entsprechend  einer  Abnahme  von  5,67  °/°  gegenüber 
dem  Vorquartal  bezw.  einer  Steigerang  von  1 ,61  > 
gegenüber  dem  gleichen  Quartal  des  Vorjahres. 

Koks.  Bei  der  Abhängigkeit  des  Koksmarktes 
von  der  Lage  der  Eisenindustrie  konnte  in  der  Berichte- 
zeit eine  Besserung  nicht  Platz  greifen,  vielmehr  hatte 
das  Ausblasen  weiterer  Hochöfen  Betriebseinschrän- 
kungen zur  Folge.  Der  Export  nach  dem  Auslande  liefs 
weiter  nach.  Die  Preise  erlitten  infolge  des  allgemeinen 
Darniederliegens  der  Industrie  einen  weiteren  Rückgang. 

Erze.  Das  Erzgeschäft  lag  gleichwie  im  Vor- 
quartal andauernd  still  und  der  Bedarf  an  Erzen  ging 
infolge  der  allenthalben  erfolgten  Einschränkung  der 
Hochofenbetriebe  erheblich  zurück.  Es  mufsteo  infolge- 
dessen grofse  Mengen  von  Hochofenschmelzrnaterial, 
die  seit  Jahren  nach  Oberschlesien  eingeführt  wurden, 
hier  aber  keine  Aufnahme  fanden,  nach  anderen  Ge- 
bieten abgestofsen  werden. 

Roheisen.  Eine  Zunahme  der  bereits  reichlich 
vorhandenen  Bestände  wurde  ivreh  die  Kaltstellung 
weiterer  Hochöfen  verhindert.  Die  erzeugten  Mengen 
wurden,  soweit  sie  nicht  von  den  mit  den  Hochöfen 
verbundenen,  eigenen  Verfeinerungsanlagen  zur  Ver- 
wendung gelangten,  durch  das  Syndicat  nach  ent- 
fernteren Relationen  abgestofsen,  was  indessen  nur 
zu  verlustbringenden  Preisen  möglich  war.  Käufe 
seitens  der  reinen  Walzwerke,  welche  Roheisen  nicht 
selbst  produciren,  sind  in  der  Berichtszeit  nicht  ge- 
tätigt worden. 

Stab  eisen.  Die  Lage  des  Walzeiscnmarktes 
hat  sich  im  Berichtsquartal  gegenüber  dem  vorigen 
Jahresviertel  weiter  verschlechtert.  Die  Stockung  im 
inländischen  Absätze  der  Fabricate,  welche  bereits 
seit  länger  als  Jahresfrist  vorherrscht,  hat  im  letzten 
Quartal  sich  noch  empfindlich  verschärft,  so  dafs  der 
Beschäftigungsgrad  der  Walzwerke  einen  weiteren 
Rückgang  erfahren  hat.  Dieses  weitere  Nachlassen 
der  Aufträge  wirkte  stellenweise  derartig  ungünstig, 
dafs  empfindliche  unfreiwillige  Betriebseinschränkungen 
vorgenommen  werden  mufsten,  indem  einzelne  Strecken 
so  gnt  wie  gar  nicht,  andere  wieder  nur  unzureichend 
mit  Arbeit  versehen  werden  konnten.  Infolge  des 
immer  schwächer  werdenden  Absatzes  mufste  die  Pro- 
dnetion  erheblich  eingeschränkt  werden.  Diese  ver- 
minderte Production  konnte  nur  durch  ZuhUlfenabine 
eines  gegen  früher  stark  ausgedehnten  Exportes  unter- 
gebracht werden.  Die  Werke  waren  gezwungen,  sich 
für  ihren  Absatz  neue  Exportgebiete  zu  Buchen,  die 
bisher  von  Uinen  noch  nicht  beschickt  worden  waren. 
So  mufsten  nennenswerthe  Mengen  im  Kampfe  gegen 
die  westdeutsche  sowie  gegen  die  belgische  und  eng- 
lische Cnnctirreiu  nach  Ostiasien  und  Süd-Amerika  ab- 
geschoben werden,  alles,  um  die  Werke  nur  einiger- 
mafsen  im  Betriebe  zu  halten  und  nicht  zu  umfang- 
reiche Arbeiterentlassungen  vornehmen  zu  müsseu. 
Diese  Ausdehnung  des  Exportes  war  nur  möglich  auf 
Kosten  der  Preise,  die  die  Herstellungskosten  nicht 
mehr  deckten.  Aber  auch  die  Inlandspreise  sind 
weiter  zurückgefunden  und  machen  es  bei  den  hohen 
Preisen  des  Ronmaterials  unmöglich,  mit  Gewinn  zu 
arbeiten.  —  Am  Jahresschlüsse  machten  sich  erfreu- 
licherweise endlich  auch  bei  den  rheinisch- west- 
fälischen Werken  Bestrebungen  geltend,  welche  einen 
baldigen  Zusammenschluß  dieser  Werke  zu  einem 
Verbände  erhoffen  lassen,  wodurch  ein  ernster  Schritt 
zur  Bildung  eines  allgemeinen  deutschen  Walzwerks- 
verbandes gethan  ist. 

Walxröbren.  Das  Geschäft  in  Gas-  und  Siede- 
röhren hat  in  der  Berichtszeit  einen  außerordentlich 
unruhigen  Verlauf  genommen,  welcher  durch  die  Un- 
sicherheit hervorgerufen  war,  die  hinsichtlich  einer 


Verlängerung  des  Verbandes  über  den  1.  Januar  1902 
hinaus  Herrschte.  In  der  Annahme,  dafs  Röhren  nach 
diesem  Termine,  falls  die  Syndicate  aufgelöst  werden, 
einem  erheblichen  Preisstürze  ausgesetzt  sein  würden, 
haben  die  Händler  mit  neuen  Käufen  und  Specificationen 
naturgemäfs  zurückgehalten  und  es  war  unter  diesen 
Umständen  eine  angemessene  Beschäftigung  der  Werke 
nicht  möglich.  Dazwischen  haben  die  Verhältnisse  in 
der  am  28.  December  v.  Js.  stattgehabten  Generul- 
versammlung  der  Rohrenwerke  eine  Klärung  dahin 
erfahren,  dafs  die  Syndicate  über  den  1.  Januar  1902 
bis  30.  Juni  1903  hinaus  verlängert  werden.  — 

Draht.  Die  Geschäftslage  in  der  Berichtszeit 
kann  im  allgemeinen  als  befriedigend  bezeichnet  werden. 
Insbesondere  trat  eine  Befestigung  des  Marktes  ein, 
nachdem  die  Bestrebungen  der  Walzdraht  erzeugenden 
Werke  nach  einein  Zusammenschluß  am  14.  December 
1901  zur  Bildung  des  Verbandes  deutscher  Draht- 
walzwerke mit  dem  Sitze  in  Berlin  geführt  haben. 

Grobblech.  Die  Loge  des  Grobblechmarkt«8 
wies  im  IV.  Quartal  einen  derartigen  Rückgang  auf, 
dafs  die  Grobblechstrecken  nur  sehr  mangelhaft  — 
einzelne  nur  3  bis  4  Schichten  in  der  Woche  —  be- 
schäftigt werden  konnten.  Die  Preise  für  Grobbleche 
erreichten  einen  solchen  Tiefstand,  dafs  die  Gestehungs- 
kosten zam  Tkeil  erheblich  unterschritten  wurden. 

Feinblech.  Auf  das  Feinblechgeschäft  übte 
die  schwache  Beschäftigung  der  Elektricitäts-  und 
Emaillirwerke,  sowie  die  mangelnde  Bauthätigkeit 
einen  recht  ungünstigen  Einflufs  aus.  Immerhin  waren 
die  meisten  Fcmblechstreckcn  noch  bis  zu  zwei  Drittel 
ihrer  Leistungsfähigkeit  beschäftigt.  Dagegen  sanken 
die  Preise  infolge  des  scharfen  Wettbewerbs  der  west- 
lichen Werke  sehr  erheblich  und  konnten  die  meisten 
Aufträge  nur  zu  Verlustpreisen  hereingeholt  werden. 
Infolge  des  heruunahenden  Winters  erlitt  die  Ausfuhr- 
thätigkeit  eine  erhebliche  Absehwächung  und  kam  im 
letzten  Drittel  des  Quartals  gänzlich  zum  Stillstand. 

Eisenbahnmaterial.  In  Eisenbahnmaterialien 
war  die  Beschäftigung  der  Werke  im  Berichtsquarta] 
in  fast  allen  hierunter  fallenden  Artikeln  eine  völlig 
unzulängliche,  da  seitens  der  Staatsbahnen  nur  geringer 
Bedarf  vorlag,  um  welchen  ein  nie  dagewesener  Wett- 
bewerb entbrannte.  Auch  hielten  die  Kleinhahnen  mit 
Herausgabe  von  Aufträgen  in  Erwartung  weiter  sinken- 
der l'reise  zurück.  —  Erfreulicherweise  erfolgte  Anfang 
November  die  Einigung  der  Radsatz-  und  Bandagen- 
gemeinschaft mit  den  atitsenstehenden  Werken,  wodurch 
der  ruinöse  Wettbewerb  wenigstens  in  diesen  Artikeln 
eine  gewisse  Einschränkung  erfuhr. 

Eisengiefscrei  und  Maschinenfabriken. 
Die  Maschinenbauanstalten  u.  s.  w.  hatten  gegen  da« 
Voranartal  einen  weiteren  Rückschritt  in  der  Be- 
schäftigung aufzuweisen.  Neue  Aufträge  konnten  nur 
mit  Mühe  und  unter  besonderen  verlustbringenden  Preis- 
concessionen  hereingeholt  werden.  Auch  in  Giefscrei- 
artikeln  aller  Art  lag  das  Geschäft  schwer  darnieder. 
Den  meisten  Werken  fehlte  Beschäftigung  und  die 
erzielten  Preise  waren  änfserst  gedrückt 

Preise: 

Roheisen  ab  Werk:  Jt  t.  <j.  Tonne 

Giefsereiroheisen   56  bis  60 

Hämatit   68  70 

Qualitäte-Puddelroheisen    ....  —  58 

Qualitäts-Siemens  Martinroheisen  .  —  60 
Gewalztes  Eisen,  Grundpreis 
durchschnittlich  ab  Werk: 

Staheisen   100  „125 

Kesselblechc                               .  150  „  160 

Flufseiscnblechc   120  „  135 

Dünne  Bleche   120  „  ISO 

Stahldraht  5,3  mm   —  125 
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III.  Grofsbritannien. 

Middlesbro-ou-Tees,  S.Januar  1002. 

Im  letzten  Viertel  des  Jahres  1901  war  das  Roh- 
euengeschäft  ziemlich  lustlos.  Hiesiges  Giefsereieiscn 
war  im  allgemeinen  fest.  Hämatiteisen  war  anfangs 
recht  knapp,  doch  hat  schliefslicb  der  Bedarf  stark 
nachgelassen.  Die  Geschäftslage  hier  blieb  im  grofsen 
und  ganzen  günstiger  als  in  Deutschland.  Es  ist  ein 
Irrthuni,  nach  dortigen  Verhältnissen  Schlüsse  auf  die 
Entwicklung  hier  zu  ziehen.  Betriebserweiterungen 
and  Umwandlungen  in  hoch  kapitalisirte  Actien- 
^sellfcbaften  haben  seinerzeit  auch  liier  stattgefunden, 
aber  bei  weitem  nicht  in  dem  Mafse  wie  in  Deutsch- 
land. Ea  ist  daher  natürlich,  dafs  der  allgemein«' 
Geschäftsrückgang  hier  nicht  so  weitgehende  Folgen 
oder  Krisen  mit  sich  brachte.  In  früheren  Jahren 
war  das  Middlesbroogher  Geschäft  sehr  stark  auf  Export 
angewiesen,  und  der  Versand  nach  deutschen  und 
bollindischen  Häfen  war  von  der  gröfsten  Bedeutung. 
In  1901  änderte  »ich  die«;  von  M iddlesbroagh  wurde 
mehr  nach  Schottland  und  anderen  Kiistenhäfen  ver- 
wandt, and  so  der  Export  durch  inländischen  Vcr- 
branch  ergänzt.  Die  Concurrenz  aus  den  Vereinigten 
Staaten  hat  aufgehört.  Es  fragt  sich  sogar,  ob  sich 
nicht  bereits  ein  Export  dahin  wieder  von  hier  lohnt. 
Anfragen  zur  Verschiffung  nach  Philadelphia  liegen 
vor.  Der  zu  überwindende  Preisunterschied  ist  nur 
Uein  geworden.  Canadisches  Eisen  wurde  in  gröfseren 
Posten  nach  Schottland  geliefert  und  coneurrirte  so 
ijegvn  hiesiges  Fahricat.  Infolge  des  immer  mehr 
vschsenden  Verbrauchs  der  Vereinigten  Staaten  hat 
die  Befürchtung  auf  weiter«  Sendung  von  ('anada 
abgenommen.  Bemerkenswert})  ist  die  Ankunft  (hier 
in  December)  von  2000  tons  deutschen  Roheisens  zur 
basischen  Suhlfabrication.  Für  die  Hochofenwerke 
sind  die  Preise  jetzt  auf  den  Punkt  angelangt,  dafs 
ein  lohnender  Betrieb  nicht  mehr  stattfindet.  Eine 
Hotte  mit  zwei  Qefen  hat  nicht  allein  sämmtlichen 
Hochofenarbeitern ,  sondern  auch  ihren  Bergleuten 
ftköndigt.  Die  gröfste  Schwierigkeit  liegt  in  den 
nohen  Kokspreisen. 

Die  Vorräthe  haben  bei  den  Hütten  im  Laufe 
des  Jahres  »ehr  bedeutend  abgenommen;  genaue  Zahlen 
liegen  nicht  vor.  Die  hiesigen  Warrantlagcr  haben 
»genommen,  aasgenommen  Hämatit,  wovon  nur  3*K)  tons 
übrig  bleiben,  daher  das  Aufhören  des  Geschäfts  in 
Ostzüaten  -  Hätnatit  Warrants.  Zu  erwähnen  ist  ein 
Preissturz  von  7' —  an  einem  Tage  in  schottischen 
Warrant*,  hervorgerufen  durch  Uebersperulatiou  ii  la 
Haasse  durch  Londoner  Finnen,  von  denen  eine  fnllirte. 
I'afs  die  Preise  für  Middlesbrougher  Warrants  und 
Eisen  ab  Werk  darunter  nicht  litten,  ist  ein  Beweis 
für  die  gesunde  Geschäftslage  hier.  Die  Preise  für 
Ostknsten- Hämatit  gingen  seit  November  um  2  0 
zurück,  dies  liegt  in  dem  Naehlafs  der  Bestellungen 
auf  Stahlmaterial. 

Für  das  kommende  Jahr  sind  die  Ansichten 
noch  recht  unentschieden.  Die  neuen  Anfragen  er- 
streiken sich  nicht  über  lange  Abschnitte,  sondern 
meist  für  Lieferung  im  Frühjahr.  Da  aber  die  Ver- 
käafer  keine  billigeren  Preise  als  für  prompte  Lie- 
ferung annehmen  wollen,  bleiben  die  Geschäftsaussichten 
a*>ch  immer  gering.  Anfragen  für  deutsche  Rechnung 
werden  lebhafter,  aber  führen  selten  zu  Abschlüssen. 

Es  wird  angenommen,  dafs  die  Roheisen* 
♦  rzeugung  in  Nord-England  etwa  28OO0O0  tons 
betrag  gegen  3190594  tons  in  1900  und  3254396  tons 
in  ls<99.  Die  Zahl  der  Hochöfen  im  hiesigen  engeren 
Ihstrict  betrug  am  31.  December  1900  87,  davon  waren 
j*  thätig.  Arn  31.  December  1901  86,  wovon  52 
thttig  »aren. 

Die  Walzwerke  hiesiger  Gegend  blieben  im 
vorigen  Jahre  durchachnittlich  gut  beschäftigt.  Die 


Preise  uiufsten  jedoch  nach  und  nach  ermäfsigt  werden. 
Im  Laufe  des  vorigen  Jahres  wurden  hier  etwa 
100000  tons  Stahl  nach  dem  Monell-Procefs  ans  von 
Cleveland  -  Erzen  hergestelltem  Eisen  erzeugt  Das 
Ende  des  Jahres  brachte  die  Betriebseinstellung  der 
Weardale-Walzwerke,  welche  Uber  1000  Mann  be- 
schäftigten. Die  Einfuhr  deutschen  Materials  hat 
nachgelassen.  Nene  Abschlüsse  für  deutsches  Schiff- 
bau-Material sind  jetzt  hier  nicht  mehr  lohnend.  Der 
Preisunterschied  ist  zu  gering  geworden,  um  für  die 
mit  Ausführung  von  Specificationen  in  Deutschland  ver- 
knüpften Umständlichkeiten  zu  entschädigen.  Gröfsere 
Posten  Stahlknüppel  kamen  in  dem  verflossenen 
Quartal  von  Deutschland  hier  an,  doch  soll  es  sich 
hierbei  um  Ausführung  alter  Abschlüsse  gehandelt 
haben.  Deutsche  Gufsstahlfabricate  für  Maschinen  und 
Schiffbau  fanden  vor  kurzem  hier  Eingang. 

Die  Schiffbauthätigkeit  in  1901  war  äufserst 
lebhaft  Leider  lassen  sich  genaue  Vergleiche  nicht 
anstellen,  da  die  von  den  verschiedenen  Werften  ab- 
gegebenen Tonnenangaben  nicht  auf  gleicher  Basis 
gemacht  sind.  Für  viele  Schiffe  ist  die  Ladefähigkeit 
angegeben  und  für  Kriegsschiffe  das  Deplacement 
Die  Werfte  haben  theilweise  Raum  für  Deckbauten 
n.  s.  w.  eingeschlossen.  Mau  schätzt  die  Tonnenzulil 
sämnitlicher  im  vorigen  Jahre  gebauter  neuen  Schiffe 
auf  2  673  668  tons  und  zwar  entfallen  davon  anf  die 
Nordküste  Englands  (d.  i.  von  Whitby  bis  Tyne) 
915:383  tons,  anf  andere  englische  Häfen  120000  tons 
und  auf  königliche  Werfte  64910  tons,  auf  Schottland 
553  756  tons,  auf  Irland  151 929  tons,  mithin  auf  Grofs- 
britannien zusammen  1805978  tons  und  auf  das  Aus- 
land 867  690  tons.  Dabei  ist  jedoch  in  Betracht  zu 
ziehen,  dafs  die  Angaben  der  auswärtigen  Werfte  nicht 
vollständig  sind. 

In  Löhnen  sind  im  verflossenen  Vierteljahr  keine 
besonderen  Veränderungen  erfolgt.  Die  letzten  Angaben 
über  die  Lohnermittlung  auf  Basis  der  Fabrications- 
preise  sind  für  die  letzten  drei  Monate  noch  nicht 
bekannt    Im  October  fand  keine  Veränderung  statt 

Die  Frachten  sind  im  Laufe  des  Jahres  be- 
deutend gefallen.    Dafs  die  Zunahme  in  neuen  Schiffen 

f;rofsen  Linflufs  auf  die  Frachten  von  hiernach  Deutsch- 
and  haben  wird,  ist  kaum  anzunehmen,  da  die  Mehr- 
zahl der  neuen  Schiffe  nicht  für  so  kurze  Reisen,  sondern 
für  bestimmte  Zwecke  und  Linien  gebant  worden  sind. 
Es  mufs  jedoch  dadurch  nach  gewissen  Richtungen 
hin  Schiffsraum  überflüssig  werden  und  so  wird  auch 
wahrscheinlich  ein  gewisser  Druck  auf  Frachten  von 
hier  eintreten.  Es  gilt  dies  besonders  für  grofse 
Ladungen.  Kleine  Dampfer  bis  zu  6, 700  tons  nehmen 
immer  mehr  ab,  doch  bieten  die  für  solche  bezahlten 
Frachten  bei  den  hohen  Unkosten  keine  Anregung  zur 
Baulnst  und  die  Raten  dafür  bleiben  hoch.  Es  wird 
bezahlt  für  volle  Ladungen  4/—  nach  Rotterdam  und 
Antwerpen,  5  3  nach  Geestemünde,  4,'Ö  ä  4  3  nach 
Hamburg.    Ostseefrachteu  sind  noch  unentschieden. 

Die  Vorräthe  betragen: 

Middlesbrongh  District:  tooa 
in  öffentlichen  Lägern  einschliefslich  Connals 
gewöhnliche  Qualitäten   am  31.  Dec.  1900   57  247 
Häraatit-Qualitäten  „  31.     „    1900  555 

gegen  140  629  bezw.  300  tons  am  31.  Dee.  1901. 

Die  Vorräthe  bei  den  Hütten  sind  nicht  ver- 
iffentlicht 

tont 

71  286 

bei  den  Hütten  -  31.  „  1900  ....  63360 
gegen  58  324  bezw.  76  933  tons  am  31.  Dec.  1901. 

West  Küste : 

in  Warrantlägern  und  bei   den  Hütten  am  •««•» 

31.  Dec.  19U0    59  290 

gegen  53  5K58  tons  am  31.  Dec.  1901. 


Schottland : 
in  ('onna)s  Lagern  am  31.  Dec.  1900 
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Industrielle  Rundschau. 


41  Jahrg.  Nr.  t. 


Die  Preisschwankungen  betrugen : 

October  November 
46/9,   46  S 


Mlddlrabrosgh  Xr.  S  . 
Werrenl  C«aa«  Käufer 
Mlddl«>broufh  Kr.  S 
Mlddle«br.  IUiuaiU  . 
SrbotiWcbe  M  V.  .  . 
CumbfrUnd  llimallt 


Ul*,  4S/4'/, 


45  8'/.,44tll»/, 


Drc-ctnber 
4S/S,  43« 

49,7,  4S,«l,'a 


MI—,  J4f 
SO/  -  .  59 


M/H;, 
»8,», 


49'- 
55. SV, 


44  11,  41  10 
nlchl  notlrt 
54  9,    5«  — 

59,9,  B7;T«', 

Ks  wurden  verschiHl  vom  1.  Januar  bis  31.  Uecember 
1901  ...  1  061  870  tons,  davon  253  560  tons 
1900  ...  1  113  097  ,  .  549120  . 
1899  .  .  1346  0B5  .  „  538  789  , 
1898  .  .  .  1  113312  .  ,  299675  .  [  k  % 
1897   ...  1  2+9776    .        .     374985    ,     f  3 

s  i 


1898 


1  238  932 


358  924 


Heutige  Preise  (am  8.  Januar)  sind  fflr  prompte 
Lieferung: 

Middlesbro  Nr.  1  G.  M.  B  45/6 

.3   44/- 

.  4  Giefserei   43/9 

.  4  Puddeleisen  43/6 

.  Hämatit  Nr.  1,  2,  3  gemischt  .  .  .  57/— 

Middlesbro  Nr.  3  Warrants  43/9     )  g  e  - l 

Hämatit  Warrants  ...     —  J"!» 
Schottische  H.  N.  Warrants  .  .  . 
Cumberland  Hämatit  Warrants 


3  • 
o  " 


Eiseuplatten 

Stahlplatten 

Stabeisen 

Stahlwinkel 

Eisenwinkel 


ab  Werk  hier  X 


491»/»  J  t 
55/8 
6.7.6  \ 
5.12.6     f.  d.  ton  mit 

Vit  % 
Disconto. 


6.5.— 
5.17.6 
6.5.-  J 

//.  Nonnebeck. 


IV.  Vereinigte  Staaten  von  Nordamerika. 

Pittsburg,  Ende  December  1901. 

Itn  abgelaufenen  Vierteljahre  zeigte  der  amerika- 
nisch«; Eisenmarkt  ein  aufseiordcntlich  festes  Gepräge; 
die  ErzeugungszirTcrn  der  Hochofenwerke  und  der  Stahl- 
werke überstiegen  alle  früheren,  ohne  dafs  dadurch 
den  Ansprüchen  der  weiterverarheitenden  Werke  hätte 
voll  genügt  werden  können.  Besonders  stark  fühlbar 
machte  sich  zu  Beginn  unserer  Berichtsperiode  der  Mangel 
an  Stohlhalbzeng  geltend,  so  dafs  damals  in  einzelnen 
Fällen  für  Knüppel  zur  sofortigen  Lieferung  exorbitant 
hohe  Preise  angelegt  wurden  und  man  Vorkehrungen 
traf,  sich  durch  Bezng  von  Halbzeug  ans  Deutschland 
aus  der  Verlegenheit  zn  helfen.  Im  Monat  October  trat 
infolge  der  starken,  seitens  der  Industrie  an  die  Eisen- 
Ijalingesellschaften  gestellten  Anforderungen  ein  Mangel 


an  Locomotiven  und  Wagen  ein,  der  bisher  noch 
ständig  gewachsen  und  inzwischen  zn  einer  wahren 
Kalamität  geworden  ist.  Trotzdem  Roheisen  änfserst 
knapp  ist  und  selbst  die  gesteigerte  Production  dem 
Bedarf  nicht  voll  genügen  würde,  sind  die  Hochofen- 
werke  gezwungen,  mangels  Abfuhrgelegenhoit  grofse 
Koheisenvorrathe  aufzustapeln.  Ganz  die  gleichen  Ver- 
hältnisse treffen  für  Koks  zu ;  im  Connellsviller  Koks- 
revier lagern  über  200000  t  Koks,  die  infolge  de« 
Wagenmangels  nicht  verschickt  werden  können.  Stellen- 
weise hat  man  schou  dazu  übergehen  müssen,  Hochöfen 
wegen  Koksmangel  zn  dämpfen,  und  dabei  ist  das  Ende 
dieses  kritischen  Zustande«  noch  gar  gicht  abzusehen. 

In  Roheisen  sind  gröfsere  Abschlüsse  bereits  für 
das  erste  Halbjahr  1902  gemacht,  während  die  Ver- 
braucher von  Stahl  vorläufig  noch  Zurückhaltung  üben 
nnd  nur  ihren  augenblicklichen  Bedarf  decken. 
Eine  Festsetzung  des  Erzpreises  für  die  kommende 
Saison  hat  noch  nicht  stattgefunden ;  die  Nachricht, 
dafs  der  vorigjährige  Preis  von  4,25  /  wieder  fest- 
gesetzt worden  sei,  hat  keine  Bestätigung  gefunden. 
Der  Preis  für  Connellsviller  Hochofenkola  ist  auf 
2,25  f  f.  d.  Tonne  ab  Ofen  festgesetzt  worden,  d.  i.  etwa 
25  °/v  mehr,  als  der  diesjährige  Preis  betrug. 

Die  Gestaltung  der  Preise  während  der  Berichts- 
periode erhellt  aus  nachstehender  Tabelle : 


Giefserei  -  Roheisen  Stan- 
dard Nr.  2  loco  Phila- 
delphia   

Giefserei  -  Roheisen  Nr.  2 
(ans  dem  Süden)  loco 

Cincinnati  . 

Bessemer  -Roheisen  ]  *■ 
Granes  Puddeleisen  I  oj 
Stahlknüppel  ...[-  = 
Walzdraht  .  .  .  .  J  « 
Schwere  Stahlschienen  ab 
Werk  im  Osten.  .  .  . 


1901 


■?! 

S.  * 

cQ 

< 

s 

t 

14,9016-  15,50  16,75 


13.75  13,75  14,25  14,25 
16,75  16,—  16,—  16,50 
13,7514,10  14,75  15,26 
26,50  27,-  23,-27, 
35.50,35,-  35,— 


-o  ~* 
a 


16,60 


13,76 
13,25 
13,25 
19,76 
34,25  33,— 


Behält 
Feinbleche 
Drahtstifte 


erbleche  .  .  I  ,  — 
«sehe  Nr.  27.  S|f 
itifte  .  ,  .  .)  tJ 


28,-  28,-  28,-  28,-12«,— 

Cenlf  for  da»  Pfund 

1,60  1,60  1,60  1,601  1,40 

3,25  3,-  2,90  2,90l  2,86 

2,80  2,25  2,06  1.9&J  2,20 


Industrielle  Rundschau. 


Rheinisch  •Westfälisches  Köhlens; ndleat. 

Die  Tagesordnung  der  auf  den  19.  December  1901  in 
Essen  anberaumten  uufserordentlichen  Generalversamm- 
lung der  Actionäre  des  Rheinsch- Westfälischen  Kohlen- 
syndicats,  die  als  einzigen  Punkt:  „Die  Genehmigung 
zur  l'ebertragung  von  Actien"  umfafstc,  fand  dadurch 
ihre  Erledigung,  dafs  die  fragliche  Genehmigung  er- 
theilt  wurde.  Üs  handelte  sich  um  die  Uebertragung 
von  Actien  solcher  Zechen,  die  in  den  Besitz  von 
Hüttenwerken  in  den  letzten  Jahren  übergegangen 
waren,  auf  die  Hütten.  Dieselben  hatten  vorher  einen 
Kever*  unterzeichnet,  worin  sie  die  Zugehörigkeit  der 
von  ihnen  erworbenen  Zechen  zum  Kohlensyndicat 
für  die  Dauer  des  Syndicats,  d.  h.  also  bis  Ende 
December  1905,  ausdrücklich  anerkanntem 


Nach  dem  in  der  folgenden  83.  Zechenbesitxer-Ver- 
!  Sammlung  vorgelegten  Berichte  des  Vorstandes  über 
!  den  Monat  November  1901  betrug  bei  24' 4  Arbeits- 
1  tagen  in  dem  gedachten  Monat  (November  1900  =  24'/* 
Arbeitstage,   October   15*01    —  27   Arbeitstage),  die 
rechnungsniäfsige  Betheilignngsziffer  4  716  370  t  (No- 
vember  1900  =  4  474  85.4  t  und  October   1900  = 
5  264  425  t),  die  Förderung  4  138  823  t  (4  500  583  t 
bezw.  4  383  782  t),  so  dafs  sich  eine  Minderförderung 
\  von  577  547  t  ■=--    12,25  °/o  gegenüber  einer  Ueber- 
!  fördernng  von  25  689  t  -=  0,5  7  >  im  November  19O0 
sowie  gegenüber  einer  Minderforderung  von  880  643  t 
—  16,73  */o  im  October  1901  ergab.  Auf  den  Arbeitstag 
berechnet  stieg  gegen  Novcmner  1900  die  rechnuners- 
;  mäbige  Behelligung  um  9957 1  =r  6,40  •/•,  die  Förderang 
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iel  dagegen  um  14  918  t  =  8,04  °/o.    Gegen  October  I 
1901  fiel  die  rechnungsmäßige  Betneiligungsziffer  uro  1 
irbeitstaglich   durchschnittlich  490  t  —  0.25  */o,  die 
Forderung  stieg  dagegen  um  8311  t  =  6,12  %•  Ab- 
setzt wurden  4  140816 1  (4514877  t  bezw.  4336 164  t) 
oder  arbeitstäglich  170756  t  (186 180  t  bezw.  160662  t), 
gegen  November  1900  16425  t  =  8,28  °/o  weniger  und 
re^en  October  1901   10  193  t  =  6,84  »/»  mehr.  Der 
Selbstverbrauch  der  Zechen  belief  sich  auf  1046  710  t 
=  26,25  •/»  des  Gesammtabsatzes  (1 246692 1  —  27,59  °/« 
bezw.   1073  084  t  =  24,75  4/o).     Für  Rechnung  der  ' 
Zechen  wurden   im  Landdebit  abgesetzt  98  206 1  =  '< 
2.37  V  (103  676  t  =  2,30  >  bexw.  86274  t  =  1,97  %).  I 
Auf  alte  Verträge  sind  geliefert  9754  t  =  ^0,24  °j«  1 
(11 190  t  =  0,26  •/.  bezw.  7871  t  =  0,18  >>  Ferner 
•roden  für  Rechnung  des  Syndicats  versandt  2987 146  t 
=  72,14  */o  des  Gesammt-Absatzes  (3154  319  t  = 
68,86      be*w.  8  168936  t  =  73,10°/»).   Der  arbeite- 
tigliche  Versand  betrug: 

D-W.  D.W.  DW. 

in  Kohlen               12  763  (13481  bexw.  12082) 

in  Kok«                    2  206  (  2818     „  2015) 

in  Brikett»  ....       528  (    667     „  487) 

in  Summa  .  .    15494   (16861  bezw.  14584)  ! 
Zum  Schlüsse  wies  Hr.  Dircctor  Olfe  darauf  hin,  I 
dafs  das  Förderergebnifs  für  November  1901  um  7.75  7«  i 
rinstiger  gewesen  sei,  wie  der  Voranschlag,  der  he-  j 
kaaetlich  auf  20  °/o  lautete,  während  die  ^tatsächliche 
Iiioderförderung  gegenüber  der  Beteiligung  ja  nur 
12Ji5  *  »  ergeben  habe.    Sodann  führte  der  Vorstand 
noch  aus.  dafs  sich  die  Marktlage  seit  seinem  im  No- 
vember erstatteten  Bericht  nur  wenig  oder  gar  nicht  : 
rerindert  habe.    Im  übrigen  sei  auch  den  vorstehend 
wiedergegebenen  Zahlen  nichts  mehr  hinzuzufügen.  — 
Auf  abereinstimmenden  Vorschlag  des  Vorstandes  und 
de»  Beiraths  beechlofs  die  Versammlung  dann  ein- 
stimmig, für  das  1.  Quartal  1902  wieder  eine  Ein- 
schränkung der  Förderung  von  20  */o  anzuordnen. 
Ebenso   wurde   den   Vorschlägen  des  Beirathes  ent-  : 
iprechend  beschlossen,  für  das  Jahr  1902  1  M  für  die 
Tonne  als  Abgabe  und  Entschädigung  zu  erheben,  da- 
gegen den  bisher  geltenden  Strafsatz  von  2  M  für  die 
Tonne  auch  für  1902  bestehen  zu  lassen. 


Düsseldorfer  Elsenhuttengesellschaft. 

Nur    der   vorjährigen   vorsichtigen   Bilanzirung  I 
i«t  es  zu  verdanken,  wenn  dem  Werk  für  1900  1901 
noch  ein  Ueberschufs  geblieben  ist.  Die  Verkaufspreise  ! 
der  verschiedenen  Artikel  sind  40  bis  50  °/o  gewichen,  ; 
ohne  dafs  es  möglich  gewesen  wäre,  die  Gestehungs- 
kosten wesentlich  zu  verringern.    Mit  den  Preisen  ist 
auch    die  Leistung  zurückgegangen,  die  Prodiiction 
betrug  nur  19380  t  gegen  26826  t  des  Vorjahres. 
Die  neue  Fabrikanlage  in  Ratingen  ist  gegen  Ende 
des  Geschäftsjahres  in  Betrieb  gekommen  und  arbeitet 
tadellos.    Die  Unkosten  der  Verlegung  und  der  da- 
dtreh  verursachten  Productions- Einschränkung  hat  der 
Betrieb  getragen.    Die  Abschreibungen  belaufen  sich  i 
auf  44  735,44  M.    Es  wird  der  Vorschlag  gemacht, 
Ton  Ausschüttung  einer  Dividende  abzusehen  und  den 
Reingewion  von  62267,04  *H  auf  neue  Rechnung  vor- 


DBsseldorfer  Röhrenlndu-rtrle. 

Das  Nachlassen  des  Bedarfs  und  die  Concurrenz 
des  Auslandes,  die  sich  bereits  im  ersten  Halbjahr  1900 
geltend  gemacht,  zwang  das  Werk  schon  damals  zu 
Betriebseinschränkungen.  Dieser  Zustand  verschlim- 
merte sich  in  der  Folgezeit  noch  nnd  blieb  daher  der  j 
Oesammtversand  der  Fabricate  im  Berichtsjahr  1900/ 1901  I 
erbeblich  hinter  demjenigen  des  Vorjahres  zurück. 
Wahrend  auf  der  einen  Seite  die  Preise  der  Gas- 
uhren unter  dem  Einflufs  der  ausländischen  Concur- 


renz, nnd  die  Siedrrohrpreise  infolge  des  Kampfes 
der  im  Siederohr -Syndirat  vereinigten  Werke  mit 
den  Deutsch- Oesterreich  ischen  Mannesmannröhren- 
Werken  erheblich ,  die  letzteren  sogar  unter  die 
Selbstkosten,  ermäfsigt  werden  mufsten,  erhöhten 
sich  auf  der  anderen  Seite  die  Gestehungskosten  der 
Fabricate,  weil  die  Itetriebe  nicht  voll  beschäftigt 
werden  konnten  und  das  zur  Zeit  der  guten  Conjunc- 
tur  gekaufte  thenere  Material  verarbeitet  werden  mufste. 

Unter  Berücksichtigung  der  Abfindungssummen, 
welche  die  Gesellschaft  den  Lieferanten  zahlte,  um 
von  der  Last  der  theueren  Materialabschlüsse  befreit 
zu  werden,  und  nach  Abschreibung  von  111620,27  .M 
von  den  Anlagewerthen  und  vom  Patentconto  verbleibt 
ein  Verlust  von  87096,56 


E*chweller  Mnschlnenban  •  Actlengesellschaft 
zu  Esch  weller»  Ave. 

Wenn  auch  die  Gesellschaft  in  dem  abgelaufenen 
Geschäftsjahre  ihre  Anlagen  befriedigend  beschäftigen 
konnte,  so  wurde  dessen  Ergebnifs  doch  auf  das 
Ungünstigste  beeinflufst  durch  die  hohen  Preise  für 
Rohmaterial  nnd  die  stets  weichenden  Vorkaufspreise, 
sowie  durch  die  grofse  Entwerthung  der  Vorräthe, 
welche  durch  den  zwischenzeitlich  erfolgten  Preissturz 
der  hauptsächlichsten  Rohmaterialien  bedingt  wurde. 
Zur  Fertigstellung  der  Neubauten  wurden  insgesammt 
noch  79468  Jl  aufgewandt  Der  Reingewinn,  der 
41 551,47  Jl  beträgt,  soll  wie  folgt  vertheilt  werden : 
Zum  gesetzlichen  Reservefonds  1700  *M ',  Gewinn- 
anteile und  Belohnungen  9104,27  8  %  Dividende 
=  30000  „Hy  Vortrag  auf  1902  747,20  .#. 


Hasper  Elsen»  nnd  Stahlwerk. 

Es  ergiebt  sich  für  das  Jahr  1900  1901  ein  Be- 
triebsgewinn von  705236,18  M  und  nach  Abzug  der 
Unkosten,  Absehreibungen  u.  s.  w.  ein  Reingewinn  von 
304122,15  Hiervon  sollen  800000  für  Ab- 
schreibungen auf  Rohmaterial  •  Verträge  benutzt  und 
4122,15  Jf  auf  neue  Rechnung  vorgetragen  werden. 
Der  Bericht  führt  die  Gründe  für  das  wenig  befriedigende 
Gcsehäftaergebnifs  auf  und  giebt  Beispiele  für  den 
erofsen  Preisrückgang.  So  z.  B.  fielen  die  Preise,  bei 
Einbeziehung  des  Exports,  für  Draht  von  186  Ji  auf 
100  <«  für  1000  kg,  Stabeisen  von  186  M  auf  100  Ot, 
Träger  von  140.*  auf  80  Knüppel  und  Platinen 
von  130  .#  resp.  134  M  auf  72  -M  resp.  74  .#. 

Ueber  den  Betrieb  im  einzolnen  ist  zu  berichten: 
Das  Werk  erzeugte  an  Rohblöcken  und  Luppen  75805  t, 
während  die  Production  an  Walzfabricaten 72950t  betrug. 
In  der  Fabrik  feuerfester  Steine  wurden  insgesammt 
4808 1  producirt.  Ueber  den  voraussichtlichen  Verlauf 
des  gegenwärtigen  Geschäftsjahres  bemerkt  der  Be- 
richt: „Die  Lage  ist  noch  ebensowenig  wio  früher 
geklärt  und  wird  auch  noch  undurchsichtig  bleiben, 
bis  die  aus  der  Aofwärtsbewegung  herrührenden,  noch 
immer  umfangreichen  Verbindlichkeiten  sich  ihrem 
Ablauf  nähern.  Wir  sind  mit  Roheisen  noch  bis 
August  1902  versehen,  wir  haben  den  Gestehungspreis 
aber  durch  die  Verwendung  unseres  Reingewinnes  und 
durch  Vornahme  innerer  Abschreibungen  so  weit  her- 
untergedrückt, dafs  wir  im  Durchschnitt  zurecht  kommen 
und  unser  Unternehmen  durch  die  jetzigen  schweren 
Zeiten  ohne  Betriebsverlust  hindurchführen  zu  können 
hoffen."   

Theodor  Wledes  Maschinenfabrik,  Actlengesell- 
schaft  in  Chemnitz. 

Der  Rohgewinn  für  1900  1901  belauft  sieh  auf 
47422,24  dessen  Vertheilung  wie  folgt  vorgeschlagen 
wird:  Für  Abschreibungen  80  773,78  Dotirung  des 
gesetzlichen  Reservefonds  832,40  1  °/o  Dividende 
=  15000  Ji,  Vortrag  auf  neue  Rechnung  816,06  Jt. 
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Vereins -  Nachrichten. 


Eduard  Klein  t. 


Dan  Jahr  1901  sollte  nicht  zu  Ende  gehen, 
ohne  dem  Vorstande  der  „  Nordwestlichen  Gruppe 
des  Voreins  deutscher  Eisen-  nnd  Stahlindu- 
strieller" einen  aufserordentlich  hochgeschätzten, 
durch  die  Sachlichkeit  nnd  Ruhe  seines  l'rtheils 
ausgezeichneten  Mitarbeiter,  und  dem  „Verein 
deutscher  Eiscnhüttcnlcute1*  ein  treues  Mitglied 
genommen  zu  haben,  da  Eduard  Klein  infolge 
Herzschlages  am  20.  Decembcr  v.  .1.  plötzlich 
aus  diesem  Leben  abberufen  wurde.  Nicht  allein 
die  genannten  Körper- 
schaften haben  mit  der   

Familie,  die  in  ihm  Un- 
ersetzliches verloren, 
diesen  Tod  zu  bekla- 
gen ;  die  Siegerländer 
und  mit  ihr  die  deutsche 
Industrie  hat  in  Eduard 
Klein  einen  hervorra- 
genden Vertreter,  die 
Oeffentlicbkeit  einen 
für  alle  gemeinnützigen 
Zwecke  thätigen  und  zu- 
gänglichen Mann  und 
das  deutsche  Vaterland 
einen  warmen  Patrioten 
verloren. 

Am  23.  <  »ctobor  1837 
zu  Stift  Keppel  bei  Dahl- 
bruch geboren,  absol- 
virtc  Eduard  Klein  1856 
das  Abiturientenexamen 
an  der  Realschule  in 
Siegen ,  hesnehte  von 
1858  bis  1859  die  Frie- 
drich Wilhelms-Pniver- 
sität  Berlin,  von  1859 
bis  1860  die  Bergaka- 
demie Freiberg,  von 
1860  bis  1861  die  K.  K. 
Montanistische  Lehr- 
anstalt Leoben  und  wurde  im  Jahre  1861  Director 
der  Actien-Gesellschaft  Heinriehshiitte  bei  Au  an 
der  Sieg.  Vom  April  1858  bis  März  1859  hatte  er 
sein  einjähriges  Dienstjahr  im  Garde -Landwehr- 
Infanterie-Regiment  Berlin  geleistet,  nahm  1866 
als  Seconde  -  Lieutenant  beim  Westfill.  Füsilier- 
Regiment  Nr.  37  an  den  Gefechten  bei  Nachod, 
Skalitz  und  Schweinschädel  ruhmreich  theil  und 
fungirte  1870  als  Bataillons-Adjutant  in  Mainz. 
1878  bis  1881  vertrat  er  als  nationalliberaler 
Reichstagsabgeordneter  die  Kreise  Wetzlar  und 
Altenkirchen  nnd  schlofs  sich  der  Gruppe  Löwe- 
Berger  an.  Aufserdem  war  er  Mitglied  de» 
Kreisausschnsses  des  Kreises  Altenkirchen  sowie 


9e 


seit  1888  Mitglied  des  Provinziallandtages  und 
seit  1892  Mitglied  des  Provinzialansschusses  der 
Rheinprovinz.  Se.  Majestät  der  König  verlieh 
ihm  1896  den  Rothen  Adlerorden  4.  Klasse  und 
1898  den  Titel  Commerzienrath. 

hie  Stelle  als  Director  der  Heinriehshiitte 
bekleidete  er  vom  Jahre  1861  bis  18H7;  sein 
Austritt  erfolgte  dort,  weil  die  Actien-Gesellschaft 
Heinriehshiitte  an  die  Wissener  Bergwerke  und 
Hütten  zu  Wissen  verkauft  wurde.    Von  da  ab 

gehörte  er  dem  Auf- 

  sichtsrathe  der  Wisse- 

ncr  Bergwerke  und  Hüt- 
ten an  und  zwar  die 
letzten  Jahre  als  Vor- 
sitzender. Aufserdem 
war  er  Vorsitzender  des 
Aufsichtsraths  der  Ma- 
schinenbau -  Actien-  Ge- 
sellschaft vorm.  Gebr. 
Klein  in  Dahlbruch  nnd 
Mitglied  des  Aufsicht s- 
raths  der  Rheinischen 
Stahlwerke  Rnhrort,  der 
Vereinigten  Köln-Rott- 
wciler  Pulverfabriken 
Köln,  der  Geisweider 
K  im -n  werk«  Geisweid, 
des  Köln-Müsenor  Berg- 
werks -  Actien  -  Vereins 
l  'reuzthal.  In  allen  die- 
sen Aemtern  bewährte 
or  sich  als  den  zuver- 
lässigen Kenner  der  Be- 
dürfnisse der  Eisen- 
und  Stahlindustrie  und 
zeigte  stets  den  weiten 
Blick,  der  zu  der  Be- 
urtheilung  dieser  Ver- 
hältnisse erforderlich 
ist.  Eben  dazu  hatte  er 
auch  besonders  in  der  „Nordwestlichen  Gruppe  des 
Vereins  deutscher  Eisen-  und  Stahlindustrielleru 
Gelegenheit,  an  deren  Arbeiten  er  sich  gern  und 
fleifsig  betheiligte.  Sein  liebenswürdiges  Wesen 
machte  ihn  zum  Freunde  Aller,  die  mit  ihm 
arbeiteten;  sein  ehrenwerther  Charakter  war  weit 
über  die  Kreise  Rheinlands  und  Westfalens  hinaus 
hochgeachtet  und  werthgeschätzt. 

Nun  ist  er  dahingegangen,  mit  Recht  von 
Vielen  betrauert  und  beweint;  aber  unver- 
gessen bleibt  das  Andenken  au  ihn  als  das 
leuchtende  Bild  eines  echten  deutschen  Indu- 
striellen. Möge  unserem  treuen  Freunde  die 
Erde  leicht  sein! 
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Hermann  Wandesieben  f. 


Am  2.  December  v.  J. 
Xeuhütte  Hermann  W 
haber  der  dort  ansäs- 
sigen Firma  Gebrüder 
Wandesieben,  nach  kur- 
zer Krankheit  seinem 
umfassenden  Wirkungs- 
kreise in  voller  Mannes- 
kraft entrissen. 
Der  Verstorbene  wurde 
am  17.  April  1850  als 
der  vierte  Sohn  von 
Dr.  Friedrich  'Wilhelm 
Wandesieben  in  Strom- 
berg geboren.  Er  stu- 
dirte  in  DarmBtadt  und 
Heidelberg  technische 
Fächer  nnd  machte  den 
Krieg  1870/71  als  Ein- 
jahrig-Freiwilliger beim 
üarde  -  Feldartillerie- 
Regiment  mit.  Im  Jahre 
1876  trat  er  in  die 
Firma  Gebr.  Wandos- 
leben ,  damals  noch 
<i*br.  Sahler,  ein  und 
leitete  diese  zunächst 
mit  seinen  Brüdern 
Friedrich  nnd  Rudolf. 
Nachdem  Friedrich  im 
Firma  ausgetreten  war, 


wurde  zu  Stromberger 
andesleben,  Theil- 


Jahre  1893  aus  der 
führte  er  die  Hütte 


mit  seinem   Bruder   Rudolf  und   nach  dessen 
Tode  im  Jahre  1898  mit  seinem  Neffen  Frie- 
drich   Iiis    zu  seinem 
Ende  fort. 

Hermann  Wandes- 
ieben war  auch  gern 
und  mit  Erfolg  im 
öffentlichen  Leben  thä- 
tig.  Er  war  Mitglied 
des  Rheinischen  Pro- 
vinzial-Landtags  und 
im  Januar  1899  sei- 
nem verstorbenen  Bru- 
der Rudolf  in  dem 
Amte  als  Vorsitzender 
der  a  Linksrheinischen 
Gruppe  des  Vereins 
deutscher  Eisengiefse- 
reien"  gefolgt.  In  die- 
sen Stellungen  und  als 
Mitglied  des  Ausschus- 
ses ,  zuletzt  alB  stell- 
vertretender Vorsitzen- 
h  der,  entfaltete  er  eine 

^  ebenso  eifrige  wie  er- 

folgreiche Thatigkeit. 

Dem  verdienstvollen 
Genossen,    dem  treff- 
lichen Menschen,  dem 
liebenswerthen  Freunde  werden  wir  alle  Zeit 
ein  treues  Andenken  bewahren. 


Nordwestliche  Gruppe  des  Vereins  deutscher 
Eisen-  und  Stahlindustrieller. 

TorsUndHsitznng  vom  8.  Janaar  1902  zu  Düsseldorf 
im  Restaurant  Thftrnagel. 

Eingeladen  war  durch  Schreiben  vom  14.  December 
1901  mit  folgender  Tagesordnung: 

1.  Geschäftliche  Mittheilangen. 

2.  Etwaige  weitere  Schritte  betreffs  der  Wünsche 
zum  Zolltarifgesetzentwurf. 

Erschienen  waren  die  Herren  Commerzienrnth 
Servaes,  Vorsitzender,  Generalsecretär  Bueck,  Com- 
nerzienrath  Goecke,  Geheimer  Finanzrath  Jencke, 
Geheiinrath  C.  Lneg,  Geheimrath  H.  Lueg.  Emil 
Poensgen.  Commerzienrath  Wey  1  and,  Commerzien 
ruh  Wiethaus,  Uirector  Jacobi  nnd  Ingenieur 
Schrödter  als  Gäste,  und  das  geschäftsführendc 
Mitglied  Dr.  W.  Beniner. 

Entschuldigt  haben  sich  die  Herren  Söcking, 
Braun»,  Kamp,  Klüpfel,  Massenei,  Tull,  van 
4er  Zypen. 

Der  Vorsitzende  eröffnet  die  Verhandlungen  um 
12  Chr.  und  widmet  dem  am  20.  December  1901  ver- 
dorbenen Mitglii'de  des  Vorstandes,  Herrn  Commerzien- 
nun  Eduard  Klein,  einen  wannen  Nachruf,  indem 
Bf  darauf  hinweist,  dafs  die  Gruppe  in  dem  Verewigten 
eisen]  treuen  Mitarbeiter  und  lieben  Freund  verloren 


habe.  Zu  Ehren  des  Verstorbenen  erheben  sich  die 
Versammelten  von  den  Sitzen. 

Man  tritt  sodann  in  die  Tagesordnung  ein.  Zu  1 
derselben  berichtet  Herr  Dr.  Beumer  über  die  Denk- 
schrift, welche  der  vom  Hunde  der  Industriellen  ein- 
gesetzte Ausschufs  für  das  Zustandekommen  der  Er- 
richtung einer  Technischen  Reichsbehörde 
in  I'mlauf  gesetzt  hat.   Er  unterwirft  diese  Denkschrift 
einer  eingebenden  Kritik  und  weist  nach,  dafs  die  in 
Bede   stehende  Frage  durch   eine  derartige  oberfläch- 
liche Darstellung  eine  genügende  Klärung  nicht  er- 
fahren habe.  Er  legt  ferner  die  Bedenken  dar,  die  bei 
der  Regelung  der  Frage  in  Betracht  kommen,  und 
weist  endlich  darauf  hin,  dafs  man  in  der  Denkschrift 
den  Namen  des  „  Vereins  deutscher  Ingenieure"  gemifs- 
braucht  habe,  worüber  das  Erforderliche  in  der  Zeit- 
I  Bchrift  des  genannten  Vereins,  Nr.  47  vom  23.  November 
1901  S.  1G92,  zu  lesen  sei.  Der  Vorstand  stimmt  dem 
I  Referenten  durchaus  zn  und  erklärt,  dafs,  von  sonstigen 
i  schweren  Bedenken  abgesehen,  die  Frage  der  Ein- 
.  Setzung  einer  Technischen  Reichsbehörde  durch  die 
erwähnte  Schrift  nicht  genug  geklärt  erseheine. 

Nachdem  noch  mehrere  geschäftliche  Angelegen- 
heiten vertraulicher  Natur  besprochen  worden  sind, 
geht  man  zn  2  der  Tagesordnung  über.  Herr  Dr.  Beumer 
giebt  eine  allgemeine  Uebersicht  über  den  Zolltarif- 
gesetzentwurf, und  weist  dann  nach,  dafs  in  dieser 
Vorlage  kein  einziger  der  Anträge  des  Vereins  deut- 
scher Eisen-  und  Stahlindustrieller,  die  dem  Bundes- 
rath in  der  Eingabe  vom  30.  October  1901  vorgetragen 
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worden  seien,  Berücksichtigung  gefunden  habe,  dafs 
im  Gegentheil  manche  Zollsätze  in  darchana  unberech- 
tigter Weise  herabgesetzt  worden  seien.  Das  sei  um 
so  bedanerlicher,  als  die  von  dem  genannten  Verein 
beantragten  Zollsätze  ausdrücklich  als  Minimalsätze 
bezeichnet  waren,  unter  die  bei  dem  Abschlufs  von 
Handelsverträgen  nicht  herabge^angen  werden  dürfe, 
während  die  Regierung  für  die  Verhandlungen  mit  dem 
Auslände  einen"  autonomen  Tarif  mit  höheren  Sätzen 
in  der  Uand  haben  müsse.  Der  Verein  deutscher  Eisen- 
und  Stahlindustrioller  habe  deshalb  die  (»mppen  auf- 
gefordert, ihre  Zoll  wünsche  noch  einmal  eingehend  zu 
begründen  und  ihm  bis  spätestens  25.  Januar  a.  J.  einzu- 
senden, damit  in  einer  Vorstandssitzung  des  Vereins  die 
weiteren  Schritte  berathen  werden  können.  Die  Nord- 
westliche Grnppe  wird  diesem  Vorschlag  entsprechen, 
einerseits  durch  Einsendung  des  bereits  vorhandenen 
Materials,  andererseits  durch  ein  Kundschreiben,  worin 
die  Mitglieder  der  Gruppe  aufgefordert  werden,  ihre 
Zollwünsche  mit  ausführlicher  Motivirung  direct  an 
den  Hauptverein  zu  senden. 

Schlufs  der  Verhandlungen  3  Uhr  Nachmittags. 

Der  Vorsitzende :     Das  geschaftsföhrende  Mitglied; 
A.  Servae»,  Dr.  W.  Beniner, 


Verein  deutscher  Eisenhuttenleute. 


Aendernngcii  im  Mitglie  der«»r*olchiiifi<. 

Chovattec,  Hann»,  Ingenieur,  Maschinenmeister  der 
Bismarckhütte,  ßismarckhütte,  O.-S. 

Fürth,  Emil,  Ingenieur,  Rombach,  Lothr.,  HUttcnstr.il. 

Uebelka,  Ant.,  Hütteningenieur,  techn.  Bureau  für  Hoch- 
ofenanlagen, (Joblenz,  Mainzerstr.  102. 

Hertzog,  G.,  Ingenieur,  Huta  Bankowa,  Dorobrowa, 
Russ.-Polen. 


Meyer,  Wilh.,  Director  der  Verkaufsstelle  des  Ver- 
bandes deutscher  Drahtwalzwerke.  Berlin  W.  66, 
Mauerstr.  81. 

Kriftig,  Heinrich,  Magdeburg-Sudenburg. 

Neue  Mitglieder: 

j  B/chi,  Jean,  in  Finna  Beche  &  Grofs,  Hückeswagen 
Hecker,  E.,  Chefchemiker  der  Pastnchoffschen  Hatten- 
I     werke,  Sulin,  Süd-Rufsland. 

[  Brauchbar,  Dr.  Max,  Hochofeningenienr  bei  der  Wit- 

kowitzer  Bergbau-  und  Eisenhütten  -  Gewerkschaft, 

Witkowitz  i.  Mähren. 
Fera,  Cesare,  Ingenieur,  Administrateur-Delegue  de  la 

Societa  Siderurgica  di  Savona,  Savona.  Italien. 
Foilmann,  J.,  Hütteningenieur,  Hütte  Phönix,  Laar 

bei  Ruhrort. 

Geyer,  iL,  Director  der  Vereinigten  Chamottefabriken 
(vorm.  C.  Kulraiz)  G.  m.  b.  H.,  Markt  -  Redwitz, 
Bayern. 

Gumz,  William,  Ingenieur  der  Rombacher  Hüttenwerke, 

Rombach,  Lothr. 
Kirchner,  Heinrich,  Hochofeningenieur  bei  der  Wit- 

kowitzer  Bergbau-  und  Eisenhütten  -  Gewerkschaft, 

Witkowitz  in  Mähren. 
Klee«,  Max,  Vorstandsmitglied  des  Bergischen  G  ruhen - 

und  Hütten-Vereins,  Hochdahl. 
Kubelka,  Guttat,  Ingenieur  der  Tiegelgufsstalil-Fabrik 

PoldihUtte,  Kladno,  Böhmen. 
Lisi,  Erwin,  Hochofeningenienr  der  Pastnchoffschen 

Hüttenwerke,  Sulin,  Süd- Rufsland. 
Milden,  Bob.,  Ingenieur  der  Act.-Ge*.  Phönix,  Berge- 
borbeck. 

Oswald,  1'.,  Ingenieur  bei  Fried.  Krupp,  Essen-Ruhr. 
lbzti,  Franz,  Ingenieur  der  Societe  Anonyme  de  Vezin- 

Aulnoye,  Homecourt  (Meurthe  et  Moselle). 
Ronenbaum,  Emil.  Ingenieur,    Geschäftsführer  bei  der 
|     Wittener  Stahl formgiefserei,  G.  m.  l>.  H.,  Witten. 

Verstorben: 
I  Hedtel,  Oberingenienr,  Dan  zig- Langfuhr. 


Verein  deutscher  Eisenhüttenleute. 

Die  nächste 

Hauptversammlung 

findet  statt  am 

Sonntag  den  16.  Februar  1902,  Nachm.  121/«  Uhr, 

in  der 

Städtischen  Tonhalle  zu  Düsseldorf. 


Tagesordnung: 

I.  Geschäftliche  Mittheilungen;  Neuwahlen  zum  Vorstande;  Abrechnung. 

II.  Ueber  die  lothringisch  -  luxemburgisch  -  französische  Minetteformation.   Vortrag  von 

Hrn.  Bergassessor  K  o  h  1  tn  a  n  n  -  Strafsburg. 

Iii.  Ueber  Herstellung  grofser  Kesselschüsse  und  schwerer  nahtloser  Rohre.  Vortrag 

von  Hrn.  Ciclieimrath  E  Ii  r  h  a  r  d  t  -  Düsseldorf. 

IV.  Ueber  interessante  Erscheinungen  beim  Hochofengang  und  ihre  Erklärungen.  Vortrag 

von  Hrn.  Ingenieur  0  s  a  n  n  -  Engers. 
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ZEITSCHRIFT 

FÜR  DAS  DEUTSCHE  EISEN  HÜTTENWESEN. 

Kedigirt  von 

Ingenieur  E.  Schrödter,  ™*  Genci-alsecretär  Dr.  W.  Beumer, 

Geschailsfohrer  des  Vereins  Ostsca«  ElsenbütteaUut«.      Geschäftsführer  der  Nordwestlichen  Gruppe  des  Vereis» 

deutscher  Eisen-  und  Stahl-Industrieller, 

für  den  technischen  Theil  för  den  wirlliscuaftlicnen  Theil. 

-VarUf  von  A.  U>gal  in 
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22.  Jahrgang. 


Die  elektrische  Hoch-  und  Untergrandbahn  in  Berlin. 

Von  Eisenbahn -Bau-  und  Betriebsinspector  Frahm. 


!ie  Vorgeschichte  der  binnen  kurzem 
theilweue  dem  Verkehr  zu  übergeben- 
den Hoch-  und  Untergrundbahn  in 
Berlin,  auf  der  bereits  die  Probe- 
zage  fahren,  reicht  mehr  als  20  Jahre  zurück; 
denn  bereits  im  Jahre  1880  legte  die  Firma 
Siemens  &  Halake  den  betheiligten  Berliner  Be- 
hörden einen  Entwurf  für  eine  schmalspurige 
elektrische  Hochbahn  vom  Bellealliance-Platz  im 
Siden  nach  dem  Wedding  im  Norden  vor,  die 
ait  je  einem  Geleise  an  den  beiden  Bordkanten 
der  Bürgersteige  der  Friedrichstrafse  auf  Pfeilern 
liegen  sollte.*  Der  Plan  scheiterte  an  dem 
Widerstände  der  Hausbesitzer  der  Friedrich- 
»trafoe,  die  namentlich  wegen  der  geringen  Breite 
der  Strafse  zwischen  der  Behren-  und  Doro- 
theenstrafse  begründete  Bedenken  gegen  den 
Hahnbau  vorbrachten.  Noch  in  demselben  Jahre 
unterbreitete  die  Firma  den  Behörden  einen  neuen 
Entwurf  zu  einem  elektrischen  Hochbahnnetz, 
das  aus  verschiedenen  strahlenförmigen  Linien 
zwischen  den  Stationen  der  Stadtbahn  und  der 
Ringbahn ,  sowie  einem  inneren  Hinge  zur  Ver- 
bindung der  Berliner  Fernbahnhöfe  bestehen 
sollte.  Daneben  wurde  die  Genehmigung  zur 
Herstellung  einer  Probestrecko  in  der  Mark- 
grafenstrafse  bis  zur  Junkerstraffte  erbeten.  Mit 
Rücksicht  auf  die  Bedenken,  die  zur  Ablehnung 
der  Hochbahn  in  der  Friedrichstrafsc  geführt 
karten,  lehnte   die  Polizeibehörde  auch  diese 

•P.  Baltzer:  Die  elektrische  Stadtbahn  in 
Berlin  von  Siemens  &  Halske.  Ronderabdruck  aus 
4»  ,Zeitschrift  fdr  Kleinbahnen«  1897. 

ÜLsfl 


Linie  und  die  Probest  recke  in  der  Markgrafen  - 
strafse  ab,  empfahl  dagegen  die  Herstellung 
einer  Ost — Westlinie  in  den  weiter  vom  Stadt- 
inneren entfernten  breiten  Strafsen  im  östlichen, 
Büdlichen  und  südwestlichen  Berlin  (Skalitzer-, 
Gitschiner-,  Bülow-,  Kleist-,  Tauenzienstrafse). 
Wenn  diese  Linie  auch  schon  um  deswillen  eine 
gewisse  Berechtigung  hatte,  weil  die  damals  im 
Bau  begriffene,  vorwiegend  auf  dem  rechten 
Spreeufer  geführte  Berliner  Stadtbahn  haupt- 
sächlich den  in  der  Nahe  der  Spree  belegenen 
Stadttheilen  zu  gute  kommen  würde,  wahrend 
die  südlicheren  Stadttheile  nach  wie  vor  einer 
Verbindung  von  Osten  nach  Westen  ermangeln 
würden,  so  wurde  doch  damals  —  Anfang  der 
achtziger  Jahre  —  ein  Bednrfnifs  zu  ihrer 
sofortigen  Herstellung  noch  nicht  anerkannt. 
Aufserdem  wurden  Zweifel  laut,  .ob  die  Bahn 
nach  dem  damaligen  Stande  der  Entwicklung 
der  Elektrotechnik  und  des  Bahnbaues  in  grofsen 
Städten  in  technischer  Hinsicht  den  Anforderungen 
entsprechend  hergestellt  werden  könne.  Man  gab 
daher  der  Firma  Siemens  &  Halske  anheim, 
zunächst  noch  durch  Versuche  aufserhalb  Berlins 
nähere  Erfahrungen  namentlich  darüber  zu 
sammeln,  ob  und  inwieweit  der  Betrieb  von 
Hochbahnen  in  Berlin  etwa  die  Anwohner  der 
von  ihnen  durchzogenen  Strafsen  schädigen  und 
den  übrigen  Verkehr  stören  würde.  Eine  Ge- 
legenheit zum  Anstellen  dieser  Versuche  fand 
sich  beim  Betrieb  der  elektrischen  Strafsetibahn 
vom  Kadettenhaus  nach  dem  Anhalter  Bahnhof 
in   Lichterfelde.    In   fast   zehnjähriger  »tiller 
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Thätigkeit  reiften  nunmehr  hier  die  Pläne  für 
die  Berliner  elektrische  Stadtbahn  heran,  während 
draofsen  die  junge  Wissenschaft  der  Elektro- 
technik anf  allen  Gebieten  der  Industrie  gewaltige 
Fortschritte  machte  und  an  anderen  Orten,  wie 
Budapest ,  schon  Proben  ihrer  Verwendbarkeit 
im  stadtischen  Strafsenbahnwesen  ablegte.  In- 
zwischen war  auch  die  Berliner  Stadtbahn  (Staats- 
bahn)  in  Betrieb  genommen  worden  und  hatte 
sich  einer  starken  Beliebtheit  im  Stadtverkehr 
zn  erfreuen,   der  infolgedessen  einen  grofsen  i 
Aufschwung  nahm.    Als  deshalb  im  Januar  1891 
die  Firma  Siemens  &  Halske  von  neuem  mit 
*inem  Entwurf  für  eine  elektrische  Stadtbahn 
hervortrat,  konnte  weder  das  Bedürfnis  zu  ihrer 


Abbildung  2. 
Antchtafftdreieck. 


Her^ellung  geleugnet,  noch  nach  den  in  Lichter- 
felde und  an  anderen  Orten  gesammelten  Er- 
fahrungen an  der  betriebssicheren  Ausführung 
und  der  ohne  wesentliche  Benachteiligung  der 
Anwohner  möglichen  Verkehrsabwicklung  auf 
finfr  Hochbahn  gezweifelt  werden.  Während 
es  sich  früher  stets  um  schmalspurige  Hahnen 
gehandelt  hatte,  zeigte  der  neue  Entwurf  die 
Vollspur.  Im  übrigen  war  die  vorgeschlagene 
Linie  von  der  Stadtbahnstation  Warschauerstrafse 
iui  Osten  bis  zum  Zoologischen  Garten  im  Westen 
mit  Abzweigungen  nach  Charlottenburg  und  dem 
Grunewald  geplant.  Auf  eine  Länge  von  etwa 
•>  kin,  nämlich  vom  Elisabethnfer  bis  zur  Lichten- 
»teiobrncke ,  sollte  nach  diesem  Entwurf  die 
Hochbahn  dicht  neben  dem  Landwehrkanal  liegen. 
I'ieser  Gedanke,  so  verlockend  er  auf  den  ersten 
Klick  erschienen  war,  brachte  den  Entwurf  doch 
Wd  Zp  Fall.     Es  waren  sowohl  Bedenken  strom- 


polizeilicher  Natur  als  die  Rücksichtnahme  auf 
die  mit  herrlichen  Baumpflanzungen  geschmückten 
Uferstrafsen,  die  gegen  die  Benutzung  der  Kanal- 
ufer vorgebracht  wurden.  Die  darauf  mit  den 
betheiligten  Behörden  eingeleiteten  neuen  Ver- 
handlungen führten  nun  endlich  zu  einer  Linie, 
die  allen  billigen  Anforderungen  zu  entsprechen 
schien  und  daher  auch  durch  einen  Königlichen 
Erlafs  vom  22.  Mai  1893  genehmigt  wurde. 
Damit  war  der  erste  grofse  Schritt  zur  Ver- 
wirklichung eines  Unternehmens  gethan ,  das 
berufen  erscheint,  in  dem  Verkehrswesen  der 
Reichshauptstadt  eine  hervorragende  Rolle  zu 
spielen.  Die  weitere  geschäftliche  Behandlung 
der  Angelegenheit  wurde  dadurch  wesentlich 
erleichtert,  dafs  inzwischen  das  Gesetz  über 
die  Kleinbahnen  vom  28.  Juli  1H92  rechtskräftig 
geworden  war,  das  ein  vereinfachtes  Verfahren 
bei  der  Festsetzung  der  EinzelbeRtimmungen  über 
den  Bau  und  Betrieb  der  Hochbahn  gestattete. 
Dieser  endgültige,  nunmehr  zur  Ausführung  ge- 
kommene Entwurf  hat  folgende  Linienführung 
(Abbildung  1): 

Von  der  Warschauer  Brücke  in  der  Nähe 
der  Haltestelle  Warschauerstrafse  der  Stadtbahn 
über  den  Warschauer  Platz,  das  Stralaner  Thor, 
die  Oberbaumbrücke,  das  Schlesische  Thor,  durch 
die  Skalitzer-,  Gitschinerstrafse,  am  Halleschen 

Thor  vorbei,  auf  dein 
nördlichen  Ufer  des  Land- 
wehrkanals ,  über  das 
Gelände  der  Anhalter 
und  Potsdamer  Bahn 
hinweg  und  durch  die 
Luckenwalderstrafse  zur 
Bülowstrafse.  Dann  über  den  Nollendorfplatz, 
durch  die  Kleist-  und  Tauenzienstrafse  nach  der 
Endstation  am  Zoologischen  Garten.  Von  dieser 
Ost  Westlinie  geht  an  der  Luckenwalderstrafse 
eine  Abzweigung  nach  dem  Potsdamer  Platz.  Für 
den  ersten,  anf  Berliner  Gebiet  belegenen  Theil 
der  Strecke  von  der  Warschauer  Brücke  nach  der 
Zietenstralse  unweit  des  Nollendorfplatzes  wurde 
am  15.  März  1890  durch  den  zuständigen  Polizei- 
präsidenten von  Berlin  die  Genehmigung  zum 
Bau  und  Betrieb  auf  90  .Jahre  ertheilt,  während 
um  die  Fortsetzung  auf  Schöneberger  und  Char- 
lottenburger Gebiet  noch  wieder  heftige  Kämpfe 
entbrannten,  die  äufserst  hemmend  auf  den 
weiteren  Fortgang  der  Sache  wirkten  und  schliefs- 
lich  zu  einer  vollständigen  Aenderung  des  Ent- 
wurfs  auf  der  letzten  Strecke  bis  znm  Zoologi- 
schen Garten  führten,  in  dorn  beschlossen  wurde, 
die  Bahn  vom  Nolleudorfplatz  an  nicht  als  Hoch-, 
sondern  als  rntergrundbahn  zu  bauen. 

Aus  den  Bedingungen  der  staatlichen  Ge- 
nehmigung führen  wir  an,  dafs  als  Betriebskraft 
der  elektrische  Gleichstrom  angenommen  wurde. 
Für  die  Viaductconstnictionen  der  Hochbahn 
wurde  an  den  Straßenkreuzungen  eine  lichte 
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Höhe  von  4,55  m  festgesetzt. 
Ferner  wurde  vorgeschrieben,  dafs 
die  Viaducte  über  den  Straften 
mit  einer  undurchlässigen  Ab- 
deckung zn  versehen  seien  und 
die  atmosphärischen  Niederschläge 
durch  Abfallrohre  der  städtischen 
Kanalisation  zugeführt  werden 
mfifsten.  Das  GeräuBch  beim 
Fahren  sei  durch  eine  geeignet« 
Bauart  der  Viaducte  und  der  Be- 
triebsmittel thunlichst  zu  vermei- 
den. Im  übrigen  seien  die  im 
Bereiche  der  Preußischen  Staats- 
eisenbahnverwaltung für  die  Her- 
stellung und  Unterhaltung  eiserner 
Brücken  bestehenden  Vorschrif- 
ten sinngemäß  anzuwenden.  Die 
größte  Fahrgeschwindigkeit  wurde 
zu  50  km/Stunde  festgesetzt.  Die 
Stadt  Berlin  knüpfte  ihre  Zustim- 
mung zur  Benutzung  der  städti- 
schen Grundstücke,  Straßen  und 
Plätze  gleichfalls  au  eine  Reihe 
von  Bedingungen,  von  denen  die 
wichtigsten  nachstehend  angege- 
ben sind:  Zahlung  einer  jährlichen 
Abgabe  nach  Ablauf  der  ersten 
vier  Jahre  seit  der  staatlichen  Ge- 
nehmigung ,  die  2  °/o  bei  einer 
Roheinnahme  bis  6  Millionen  Mark, 
2  •/*  °/o  bis  7  Millionen  Mark  u.  s.  w., 
für  je  eine  weitere  Million  Roh- 
einnahme '  «"/o  me^r  betragen 
solle,  mindestens  aber  den  Betrag 
von  20000  ausmachen  müsse. 
Für  den  Betrieb  wurde  festgesetzt, 
dafs  die  Züge  sich  in  Abständen 
von  höchstens  5  Minuten  folgen 
sollten  und  der  Betrieb  im  Sommer 
von  Morgens  5'/»  bis  Nachts  12'/» 
Uhr,  im  Winter  von  5  Vi  bis 
12  Uhr  aufrecht  zu  erhalten  sei. 
Die  Stadt  hat  sich  den  Erwerb 
der  Bahn  mit  allem  Zubehör  nach 
8  6  des  Kleinbahngesetzes  vom 
28.  Juli  1892  vom  Ablauf  des 
dreißigsten  Jahres  seit  der  Er- 
theilung  der  staatlichen  Genehmi- 
gung vorbehalten. 

Das  Recht  zur  Enteignung  und 
dauernden  oder  vorübergehenden 
Beschränkung  des  für  den  Bahnbau 
erforderlichen  Grund  und  Bodens 
wurde  der  Firma  Siemens  &  Halske 
sodann  durch  den  Allerhöchsten 
Erlaß  vom  23.  August  1895  ver- 
liehen. Nachdem  daraufhin  die 
im  §  17  des  Kleinbahngesetzes 
vorgeschriebene  Planauslegung  zu 
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Anfang  des  Jahres  1896  stattgefunden  hatte  und  die 
nar  unerheblichen  Einwendungen  gegen  den  Plan 
erledigt  worden  waren,  stand  dem  eigentlichen  Bau- 
beginn auf  Berliner  Gebiet  nichts  mehr  entgegen. 


Unordnungen  wie  in  den  Einzelheiten  und  den 
verschiedenen  Abschnitten  der  Ausführung  eine 
Fülle  deB  Beachtenswerthen.  Der  Fachrichtung 
dieser  Zeitschrift  und  dem  zur  Verfügung  stehen - 


Abbildung  4.    Das  Anschlufsdreieck  während  des  Baues. 

Der  erste  Spatenstich  geschah  am  10.  Sep-  den  Kaum  entsprechend  müssen  wir  uns  jedoch 

tember  1896.    Noch  in  demselben  Jahre  wurde  darauf  beschränken,  nur  den  Entwurf  in  grofsen 

ein  Theil  des  Mauerwerks  für  den  Unterbau  der  Zügen  zu  beschreiben  und  einige  Hanptgesichts- 

Yiaductstreeke  vom  Kottbuser  Thor  nach  dem  punkte  anzuführen,  die  bei  der  Entwurfsbearbeitung 

Hallesrhen  Thor  fertiggestellt  und  das  gesummte  und  der  Betriebsausrüstung  mafsgebend  gewesen 


Abbildung  5  bis  8. 
S'hnitte  durch  den  Viaduct 
in  der 
Bülowstrafse. 
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Abbildnng  6.    Schnitt  Z— Z. 
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Abbildung  5.  Querschnitt. 


Abbildung  7.    Schnitt  Y— Y. 


Ki-enwcrk  für  die  Viaducte  iu  der  Gitschiner- 
-trafee  vergeben. 

Der  Entwurf  und  die  Herstellung  der  Ber- 
liner elektrischen  Stadtbahn  bieten  sowohl  in 
der  (iesammtanlage  und  den  allgemeinen  Bau- 


Abbildung  8.    Schnitt  X  -X. 
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Abbildung  0.    Ansicht  «Irr  Osammtanordnung  eines  Viadintc». 
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Abbildung  lo.    (iramlrifs  der  <Vsauiuitnniirdnung  eines  Vindurtes. 


Abbildung  11. 
Krugträgerende  mit  eingehängtem  Freitrüger. 
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Abbildung  12. 


Abbildung 

Abbild.  12  14. 
Bewegliches 
Auflager 
°J|°J     des  Freiträgers. 


14. 


Abbildung  15. 
Schnitt  durch  den  Freiträger. 

sind.  Xilher  eingegangen  werden  kauit 
nur  auf  einige  der  bemerkenswerthesteu 
Bauwerke,  namentlich  die  Eisenconstruc- 
tionen.  Wir  behalten  uns  dabei  vor,  ge- 
legentlich noch  den  einen  oder  anderen 
interessanten  Eisenhau.  der  heute  nicht 
erwähnt  werden  kann,  zu  besprechen. 

Die  Hoch-  and  Untergrundbahn  beginnt, 
wie  erwähnt,  an  der  Stadtbahnstation 
Warschauerstrafse  als  Hochbahn.  Die  hier 
angelegte  Station  hat,  au  Verwechslungen 
mit  der  Stadtbahnstation  zu  vermeiden,  den 
Namen  Warschauer  Brücke  erhalten.  An 
die  Hochbahn  schliefst  in  nordöstlicher  Rich- 
tung eine  der  Warschauei-strafse  folgende 
2  km  lange  elektrische  Flachbahn  mit 
Oberleitung  an,  die  den  Verkehr  nach  dein 
an  der  Eldenaerstrafse  und  dem  Forken- 
beckplatt  liegenden  Viehhof  vermittelt.  In 
südwestlicher  Richtung  wird  in 
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Abbildung  10.    Mittlerer  Gehweg  in  der  Külowstrafse  mit  iler  elektrischen  Hochbahn. 


Abbildung  17.    Viadoctanordnung  vor  der  Anhalter  Bahn. 
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Entfernung  von  der  Endstation  Warschauer  Brücke  die 
Spree  auf  der  Oherbaumbrücke  überschritten,  die  zu  dem 
Zweck  auf  dem  östlichen  Bärgersteig  einen  arkadenartigen 
Aufbau  erhalten  hat.  Unmittelbar  vor  der  Oberbaum- 
brücke liegt  auf  dem  rechten  Spreeufer  die  Baltestelle 
Stralauer  Thor.  Auf  dem  linken  Spreeufer  schwenkt  die 
Linie  mit  einem  Bogen  von  8<>  m  Halbmesser  in  die  Ober- 
baumstrafse  ein,  geht  dann  über  den  Platz  am  Schlcsischen 
Thor,  wo  die  Station  gleichen  Namens  angelegt  ist,  zur 
Skalitzcrstrafse  und  verfolgt  nun  den  Strafsenzug  Skalitzer- 
und  Gitschinerstrafse  bis  zum  Halleschen  Thor,  meistens 
auf  dem  Mittelstreifen  der  Strafsen  liegend.  Auf  dieser 
Strecke  sind  die  Haltestellen  Oranien-,  Wienerstrafse,  Kott- 
buser  Thor,  Prinzenstrafse  und  Hallesches  Thor  angelegt 
(Abbild.  1).  Weiterhin  kam  der  Herstellung  der  Hochbahn 
der  sogenannte  grfine  Streifen  am  Nordufer  des  Land- 
wehrkanals lehr  zu  statten,  auf  dem  sie  westlich  vom 
Halleschen  Thor  errichtet  werden  konnte.  Unmittelbar 
hinter  der  Möckernstrafse  mit  der  Haltestelle  Möckern- 
brücke  werden  die  Geleise  der  Anhalter  Bahn  und  der 
Landwehrkanal  überschritten.  Dann  folgt  auf  dem  Gelände 
des  ehemaligen  Dresdener  Bahnhofs  die  unter  dem  Namen 
Anschlufsdreieck  bereits  in  weiteren  Kreiseu  bekannt  ge- 
wordene interessante  Anlage,  die  den  Anschlufs  der  nach 
dem  Potsdamer  Bahnhof  führenden  Zweiglinie  an  die 
durchgehende  Linie  Warschauer  Brücke  —  Zoologischer 
Garten  vermittelt.  Es  werden  nämlich  sowohl  vom  Zoolo- 
gischen Garten  nach  der  Warschauer  Brücke  als  auch 
von  den  Endpunkten  Zoologischer  Garten  und  Warschauer 
Brücke  Züge  nach  dem  Potsdamer  Platz  gefahren,  was 
durch  die  in  Abbildung  2  gezeichnete  Geleiseverbindung 
ermöglicht  wird.  Um  dabei  eine  gegenseitige  Behinderung 
der  in  entgegengesetzter  Richtung  fahrenden  Züge  zu 
vermeiden,  ist  an  den  Punkten  k\,  kt  und  kit  wo  die  Wege 
solcher  Züge  sich  kreuzen,  das  Geleise  der  einen  Fahr- 
richtung über  das  Geleise  der  anderen  Fahrrichtung 
schienenfrei  weggeführt.  Eine  derartige  Anlage  ist  nun 
leicht  herzustellen,  wenn  man  sich  auf  freiem  Felde  un- 
gehindert nach  allen  Seiten  ausdehnen  kann.  Aber  hier, 
mitten  in  Berlin,  auf  einer  von  allen  Seiten  eingeengten 
Fläche,  ergaben  sich  grofse  Schwierigkeiten.  In  welcher 
Weise  die  Aufgabe  durch  fortwährendes  Wechseln  mit 
der  Höhenlage  der  Geleise  gelöst  worden  ist,  geht  aus 
Abbildung  3  hervor.*  Im  Innern  des  Anschlufsdreiecks 
ist  ein  von  zwei  Seiten  zugänglicher  Wagenschuppen 
angelegt.  Natürlich  war  es  ausgeschlossen,  Dämme  zu 
schütten.  Die  ganze  Anlage  mufste  vielmehr  auf  Viaducten 
entwickelt  werden,  die  in  mehreren  Stockwerken  theils 
in  Massivbau,  theils  in  Eisenconstruction  übereinander 
liegen  (Abbildung  1).  Es'  ist  nicht  leicht,  einen  Stand- 
punkt zu  ünden,  von  dem  aus  man  das  Netz  von  Viaduct«n 
entwirren,  das  Ueber-  und  Untereinander  der  Brticken- 
bauwerke  verstehen  kann.  Mit  grofsem  Geschick  ist  hier 
ein  wahres  Prunkstück  wissenschaftlich-technischer  Durch- 
arbeitung einer  seltenen  Aufgabe  des  Eisenbahnbanes 
dargestellt.  Hinter  dem  Anschlufsdreieck  biegt  die 
Ost — Westlinio  mit  einem  grofsen,  anf  dem  Staatsbahn- 
gelände verlaufenden  Bogen  über  den  Dennewitzplatz,  wo 


•  „Centralblatt  der  Bauv.-rwaltung*  1809  S.  43. 
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sie  mitten  durch  ein  Haus  geführt  ist,  und  an 
der  Lutherkirche  vorbei  in  die  Btilowstrafse  ein, 
während  die  Zweigbahn  nach  dem  Potsdamer 
Platz  auf  dem  Streifen  zwischen  der  Köthener- 
strafse  und  den  Staatsbahnanlagen  angelegt  ist. 
Der  letzte  Theil  dieser  Zweiglinie  ist  unter- 
irdisch geführt,  auch  liegt  der  Endbahnhof  unter 
dem  Strafsenpflaster,  da  von  ihm  aus  eine  Fort- 
setzung der  Bahn  als  Unterpflasterbahn  durch 
die  Königgrätzer-,  Vols-  und  Mohrenstrafse  nach 
dem  Spittelmarkt  und  weiter  nach  dem  Alexauder- 
platz  geplant  ist.    Dicht  vor  der  Kreuzung  mit 


burgs  wird  später  weitere  Stadttheile  von  Char- 
lottenburg aufBchliefsen.  Im  Bau  begriffen  ist 
schon  die  Verlängerung  in  der  Hardenbergstrafse 
Ins  zur  Fa8anenstrafse  für  die  Aufnahme  der 
notwendigen  Betriebsgeleise  zum  Aufstellen  und 
Umsetzen  der  Züge  am  Zoologischen  Garten. 

Die  Hoch-  und  Untergrundbahn  ist  auf  ihrer 
ganzen,  etwas  mehr  als  10  km  betragenden  Länge 
zweigeleisig  mit  Vollspur  (1,435  m)  und  3,0  m 
Geleis-Entfernung  auf  den  Hochbahnstrecken,  und 
3.24  m  auf  den  Untergrundbahnstrecken  aus- 
geführt.    Die  gröfste  Steigung  ist,  abgesehen 


Abbildung  22.    Fahrhahnanordnung  der  elektrischen  Hochbahn. 


der  Potadame  retraf se  ist  an  der  Ost — Westlinie 
die  Haltestelle  BülowstraJ'se  angelegt.  Dann 
kommt  auf  dem  Nollendorfplatz  die  letzte  Hoch- 
bahnhaltestelle gleichen  Namens,  denn  unmittel- 
bar hinter  dem  Nollendorfplatz  erfolgt  der  Abstieg 
zur  l'ntergrundbahn  mit  einer'  1  :  32  geneigten 
Rampe.  Die  Bahn  liegt  nunmehr  in  der  Kleist- 
und Tauenzienstrafse  unter  dem  mit  Bäumen 
eingefafsten  Mittelfufsweg,  umfahrt  die  Kaiser 
Wilhelm-Gedächtnifskirche  und  endigt  vorläufig 
am  Zoologischen  Garten  mit  einer  Haltestelle. 
Zwischen  der  Kleist-  und  Tauenzienstrafse  liegt 
noch  eine  Haltestelle  Wittenbergplatz.  Eine 
Fortsetzung  vom  Zoologischen  Garten  durch  die 
Hardenbergstrafse,  über  das  Bogenannte  Knie, 
die  Bismarckstrafse  nach  dem  Innern  Charlotten- 


von  der  Kampe  am  Nollendorfplatz,  1  :  3K,  der 
kleinste  Bogenhalbmesser  —  jedoch  nur  in  zwei 
I  Fällen  —  80  m,  in  der  Regel  konnten  flachere 
'  Neigungen  und  gröfsere  Bogenhalbmesser  an- 
I  gewandt  werden.    Die  Höhenlage  der  Hochbahu- 
!  geleise  über  den  Gehwegstreifen  war  im  all 
I  gemeinen  durch  die  Forderung  der  Feuerpolizei 
bestimmt,  dafs  die  Trägernnterkante  mindesten* 
2,8  m  über  den  benutzten  Strafsen  Hegen  müsse, 
nm  die  freie  Bewegung  mit  Löschgeräthen  quer  über 
die  Strafsen  zu  Bichern.  Auch  war  natürlich  für  alle 
Kreuzungen  mit  Querstrafsen  und  Eisenbahnen 
der  erforderliche  Lichtraum  für  den  Durchgang 
der   Strafsenfuhrwerke   und  Eisenbahnbetriebe- 
mittel freizuhalten.  Auf  den  Untergrundstrecken 
bestimmte  sich  die  Höhenlage  der  Geleise  ledig- 
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lieh  Dach  der  Höhe  der  Betriebsmittel  der  Unter-  pfeiler  kommen  nur  vereinzelt  als  Gruppenpfeiler 
grnndbahn  za  3,33  in.  Der  Unterbau  der  Hoch-  and  als  Abschlufs  neben  den  Strafsenunter- 
bahn  könnt«  erheblich  leichter  hergestellt  werden  |  ftihrungen,  Brücken  nnd  Haltestellen  vor.  Ge- 


Ablnlduug  2ö.    Kinzelheititi  <l<s  Querschnitts. 


AbinMung  2Xi.     Knotenpunkt  der  Hauptträper.  Abbildung  27.    Auflager  der  Hauptträger. 

,V«*loiehc  B  la  Abbildnor  SS.)  (TarfUlch*  A  !■  Abblldu*  18.) 

Abbildung  28  bis  27.    Unterführung  der  Zieteustrafci-. 

%)s  der  Unterbau  der  bestehenden  Berliner  Stadt-  wölbte  Viaducte  finden  wir  auf  der  Oberbaum  - 
•»ahn  (Staatsbahn) ,  da  nicht  mit  Belastungen  i  brücke  und  dem  Gelände  des  ehemaligen  Dresdener 
duvh  schwere  Loeomotiven,  sondern  durch  leichte  |  Bahnhofs  beim  Anschlufsdreieck.  Endlich  liegen 
elektrische  Wagen  za  rechnen  war.  Er  besteht  j  kurze  Strecken  des  Bahnkörpers  zwischen  Futter- 
in allgemeinen  aus  eisernen  Viaducten;  Stein-  mauern.  Bei  den  eisernen  Viadncten  und  Strafsen- 
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Unterführungen  der  Hochbahn  ist  für  jedes  Geleise 
nur  ein  Hanptträger  und  eine  Säulenreihe  an- 
geordnet (Abbildung  5  bis  8).  Die  Hauptträger  der 
Viaducte  liegen  in  der  Regel  im  Abstände  von 
3,5  m  unter  den  Ueleisen  und  sind  abwechselnd 
als  Kragträger  und  als  eingehängte  Freitrilger 
ausgebildet  (Abbildung  9  und  10).  Die  beiden 
Kragträger  sind  jedesmal  mit  den  zugehörigen 


Abbildung  28.    Ansicht  der  Hauptträger. 


Abbildung  28.  Oberansicht 
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läge  der  Stützen  ist  und  die  Längenänderungea 
infolge  von  Temperaturunterschieden  ausgeglichen 
werden.  Derartige  Viaducte  kommen  als  Norroal- 
constructionen  mit  Stützweiten  von  12,0,  16,5 
und  21  m  vor  (Abbildungen  1 1  bis  15).  Die  Stützen 
sind  in  der  Regel  mit  kreuzförmigem  Querschnitt 
aus  Winkeleisen  und  Platten  gebildet.  Auf 
einigen  Strecken  sind  sie  der  Quere  nach  ge- 
spreizt angeordnet,  so  in  der 
Bülowstrafse,  um  von  dem  mitt- 
leren Gehweg  der  Strafse  eine 
möglichst  grofse  Breite  freizu- 
halten (Abbildung  16).  Von 
den  normalen  Stützenanord- 
nungen mufste  natürlich  in 
vielen  Fällen  abgewichen  wer- 
den, beispielsweise  dort,  wo  die 
Träger  erheblich  höher  als  ge- 
wöhnlich über  dem  Gelände 
liegen,  so  am  Landwehrkanal 
vor  der  Anhalter  Bahn  (Abbil- 
dung 17).  An  anderen  Stellen 
ergaben  sich  aus  den  gröfseren 


Abbildung  29.  Querschnitt. 


Abbildung  30.    Einzelheiten  des  Querschnitts. 


 c 
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Abbildung  81.    Bewegliches  Lager.  Abbildung  82.    Festes  Lager. 

Abbildung  28  bis  82.    Brücke  von  84,384  m  Stützweite. 


vier  Stützen  zu  einem  festen,  nach  allen  Seiten 
versteiften  Gerüst  verbunden.  Diese  Anordnung 
hat  den  Vortheil,  dafs  die  Stützen  an  den  Kufs- 
punkten keine  Biegungsmomente  aufzunehmen 
haben  und  nicht  verankert  zu  werden  brauchen. 
Die  Freiträger  liegen  zwischen  den  überhängen- 
den Enden  je  zweier  benachbarten  Kragträger 
und  sind  mit  Gelenken  und  beweglichen  Gurt- 
anschlfissen  oder  mit  besonderen  Lagern  ein- 
gehängt, so  dafs  die  Beanspruchung  der  Träger 
unabhängig  von  der  Formänderung  und  der  Höhen- 


Breitenabme8snngen  der  ganzen  Eisenconstraction 
abweichende  Anordnungen  der  Stützen  (Abbil- 
dung 18).  Bei  einzelnen  Strafsenunterftihrungcn 
hat  man  versucht,  die  Stützen  durch  Anbringung: 
von  schmückendem  Beiwerk  künstlerisch  aus- 
zubilden (Abbildung  19).  Die  Gesammtanord- 
nung von  Normalviaducten  in  Verbindung  mit 
Strafsenüberfiihrtingen  und  Brücken  ist  aus  dei» 
Abbildungen  20  und  21  zu  ereehen.  Die  Fahr- 
bahn der  Viadncte  ist  in  der  Weise  gebildet, 
dafs  Hängebleche  /.wischen  die  auf  die  Haupt- 
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träger  gelegten  Querträger  gespannt  sind,  80 
dafs  ein  an  beiden  Stirnseiten  durch  Bleche 
abgeschlossener  Fahrbahntrog  entsteht,  der  auf 
der  Strecke  östlich  von  der  Anhalter  Bahn  eine 
mit  Asphalt  abgedeckte  Fällung  aus  Kies  und 
Wasserkalk  aufnimmt  (  Abbildungen  7,  8  und  22). 
Diese  Füllung  ist  nicht  zum  Tragen  von 
Betrit'bslasten  bestimmt,  sondern  soll  nur  eine 
wasserdichte  und  schalldämpfende  Decke  bilden, 
da  die  Belastungen  durch  den  Oberbau  un- 
mittelbar auf  die  Querträger  übertragen  werden. 
Auf  der  Strecke  westlich  der  Anhalter  Bahn 


daher  zu  wenig  Rücksicht  auf  die  Anfertigung 
der  Eisenconstructionen  in  der  Werkstatt  und 
die  Aufstellung  und  Zusammensetzung  auf  der 
Baustelle  nehmen.  Durch  die  Anordnung  ein- 
facher Stabwerke  und  geradliniger  Gurtnngen 
auch  bei  grösseren  Spannweiten  ist  man  beim 
Bau  der  Berliner  Hochbahn  bestrebt  gewesen, 
die  Herstellung  der  Brücken  zu  erleichtern 
(Abbild.  23  bis  32).  Derartige  Vereinfachungen 
der  Systeme  waren  hier  allerdings  ohne  grofsen 
Mehraufwand  an  Material  möglich,  weil  man 
ob  im  Vergleich  mit  den  gewöhnlichen  Eisen- 


Abbildung  33.    Haltestelle  Mockerustrafse. 


dagegen,  wo  ein  Querschwellenoberbau  in  Kies- 
bettung liegt,  hat  der  Fahrbahntrog  die  Be- 
iriebsla8ten  aufzunehmen.  Bei  den  Eisencon- 
structionen ist  auf  hinreichende  Steifigkeit  und 
Knicksicherheit  aller  Theile  Werth  gelegt.  So 


r       v  i 
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Abbildung  34. 
Laatrnzng  zur  Berechnung  dir  Viadurte  und  Brücken. 

sind  beispielsweise  nicht  nur  die  Hauptglieder 
der  Viaducte,  sondern  auch  die  der  Strafsen- 
«no.  Eisenbahn  -  Unterführungen  eteif  construirt. 
Ferner  ist  ein  Fehler  thunlichst  vermieden 
worden,  der  von  manchen  Constructeuren  ge- 
macht wird,  die  nicht  genügende  Fühlung  mit 
4er  Praxis     des    Brückenbaues     haben  und 


bahnbrücken  mit  erheblich  geringeren  Belastungen 
zu  thun  hatte.  Die  Eigengewichte  der  Viaducte 
und  StrafBenunterführungen  stellen  sich  wie  folgt : 


Ah. Unit 

1  lern- 

Bezeichnung 

Stltiwell« 

der  II »upt- 

(«wicht  In 
Tonnen  . 

ra 

Dl 

für  1  m 

12,0 

3,5 

1,2 

12,0 

4,2 

1,3 

16,5 

3,5 

1,4 

21,0 

3.9 

1,8 

Unregelmäßige  Viaduct- 

bis  20 

2,0 

Oröfsere  Strafsenunterfüh- 

rangen  mit  Steinpfeilern 

M 

Von  deu  13  Haltestellen  zwischen  der  War- 
schauer-Brücke, dem  PotBdamerplatz  und  dem 
Zoologischen  Garten  liegen  10  auf  Viaducten, 
3  (PotBdamerplatz,  W:ittenbergplatz  und  Zoolo- 
gischer Garten)  sind  Untergrundbahnhöfe.  Die 
Haltestellen    liegen    durchschnittlich   900  bis 
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1000  m  von  einander  entfernt,  nur  zwischen  and  bestehen  daher  bei  der  Hochbahn  in  der 
den  Haltestellen  Möckernbrücke,  Potsdamorstrafse  Regel  nur  aas  einem  zu  ebener  Erde  belegenen 
und  Fotsdamerplatz  ist  die  Entfernung  erheb-     Vorraum,   den   einen   Fahrkartenschalter  ein- 


Abhildung  86.    Verwendung  schwimmender  Gerüste  auf  dem  Lamiwehrkannl. 


Abbildung  ;J6.    Aufstellung  von  Kisenconstructiomn  über  der  Anhalter  Bahn  und  dem  Landwi-hrkanal. 


lieh  gröfser  Ifast  2000  in),  weil  hier  die  Staats- 
bahnanlagen übersetzt  werden,  wo  die  Anlage 
von  Haltestellen  weder  möglich  noch  nothwendig 
war.  Die  Haltestellen  sind  möglichst  einfach 
ohne  Warteräume  nnd  Abortanlagen  eingerichtet 


schliefsenden  tiberdockten  Treppen  und  den  mit 
einer  Hallo  überdachten  Hahnsteigen.  Die  Ge- 
sammtanordnung einer  Haltestelle  ist  aas  der 
Abbildung  33  zu  ersehen.  Es  sind  3  m  breite 
Aufsenbahnsteige  angeordnet,  so  dafs  die  Geleise 
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Abbildung  37.    Aufstellung  einer  Brücke  mittels  Vorkragen  der  Hauptträger. 

ohne  Kiehtungsänderung  durch- 
gehen können.  Die  Seitenwändi* 
der  Haltestellen  sind  in  Eisen- 
fachwerk hergestellt.  Die  be- 
deckte Bahnsteiganlage  ist  zu- 
nächst auf  drei  bis  vier  Wagen- 
langen  bemessen  worden,  doch 
hat  man  bei  der  Anordnung 
der  Träger  darauf  Rücksicht 
genommen,  dafs  eine  etwa  er- 
forderlich werdende  Verlänge- 
rung unter  Aufrechterhaltuntr 
des  Betriebes  ausgeführt  wer- 
den kann. 

Die  Berechnung  der  eisernen 
l'eberbauten  der  Viaducto  und 
Brücken  ist  mit  dein  Lasten - 
zug  Abbildung  34  durchge- 
führt, der  ungefähr  die  Ab- 
messungen und  Achsdrücke  der 
Triebwageu  mit  Drehgestellen 
zeigt.  Das  für  die  Eisenbauten 
zur  Verwendung  gekommene 
Material  ist  mit  Ausnahme  der 
Auf lagertheile,  die  aus  Guß- 
stahl bestehen,  durchweg  Flufi>- 
cisen,  an  das  die  bei  uns  allge- 
mein üblichen  Anforderungen 
gestellt  wurden. 

Beider  Aufstellung  der  Eisen- 
construetionen  für  die  Viaducto 
und  Strafsenunterfuhrungeii 
waren  in  der  Kegol  ungewöhn- 
liche Schwierigkeiten  nicht  zu 
überwinden,  da  man  —  wie 
erwähnt  schon  bei  der  Ent- 
wurfsbearbeitung genügend.' 

Abbildung  38.    Eisenconstruction  einer  TunneUtn-ekt ■.  Rücksicht  auf  die  Ausführung 
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len  hatte  und  diese  Bauten  in  geringer 
Höhe  über  dem  Gelände  lagen,  so  dafs  man 
einfache  feste  Gerüste  verwenden  konnte.  Nur 
an  der  Kreuzungsstelle  mit  dem  Landwehrkanal 
und  der  Anhalter  Bahn  war  es  nicht  möglich, 
überall  feste  Gerüste  herzustellen,  man  mufste 
vielmehr  schwimmende  Gerüste  verwenden,  oder 
auch  die  Hauptträger  durch  Vorkragen  aufstellen 
(Abbildung  35  bis  37). 

Auch  bei  der  Herstellung  der  Untergrund- 
strecken hat  dag  Eisen  umfangreiche  Verwendung 
gefunden,  namentlich  für  die  Decken  und  Zwischen- 
stützen. Die  Wände  und  die  Sohle  der  Tunnel 
sind  in  Beton  ausgeführt,  die  Decken  aus  einein 
Eisengerippe  mit  Längs-  und  Querträgern  ge- 
bildet, das  durch  eine  mittlere  Säulenreihe  und 
die  Seitenwände  unterstützt  wird  (Abbildung  38). 
Zwischen  den  Querträgern  sind  Betonkappen 
ausgeführt  (Abbildung  39).  Die  Mittelsäulen 
sind  mit  breiten  Füfsen  auf  die  Tunnelsohle 
gesetzt  und  haben  am  oberen  Ende  Tangential- 
lager  zur  Aufnahme  der  Längsträger  (Abbil- 
dung 40).  Im  ganzen  waren  für  den  Bau  der 
Hoch-  und  Untergrund-Bahn  etwa  25  000  t  EiBen 
zu  liefern.  Zur  Herstellung  der  Untergrund- 
Strecken  wurde  der  Grundwasserstand  soweit 
gesenkt,  dafs  im  Trocknen  gearbeitet  werden 
konnte.  Nur  am  Potsdamerplatz  mufste  auf 
Verlangen  der  Stadt  Berlin,  die  für  später  eine 


rechts  ein-  und  ausgestiegen.  Das  Wageninnere 
ist  bei  allen  Wagen  so  getheilt,  dafs  der  eigent- 
liche Sitzraum  von  dem  Führer-  und  dem  Ein- 
steigeraum getrennt  ist.  Der  Einsteigeraum  bildet 
eine  Art  von  Vorflur,  in  dem  sich  die  ein-  und 
aussteigenden  Personen  bequem  bewegen  und  an 
Stangen  festhalten  können.  Die  Wagen  DU.  Klasse 
sind  gelb  gestrichen.  Ein  Zug  von  3  Wagen 
enthält  122  Sitzplätze,  kann  aber  170  Personen 
aufnehmen.  Im  Bedarfsfalle  erhält  jeder  Zujr 
noch  einen  vierten  Wagen  als  Anhangewagen. 
Wenn  das  auch  nicht  reicht,  werden  zwei  Züge 
von  je  drei  Wagen  zusammengekuppelt.  Die 
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Abbildung  39. 

Eiseneonstruetion  für  die  freie  Strecke  der  Unterpflasterstrecken. 


Abbildung  40. 
Stütze  für  die  freie  Strecke. 


Untergrundbahn  in  der  Königgrätzerstrafse  plant, 
so  tief  fundirt  werden ,  dafs  die  Verwendung 
von  Prefsluft  erforderlich  war  (Abbildung  41). 

Die  Züge  auf  der  Hoch-  und  Untergrund- 
Bahn  bestehen  ans  zwei  Triebwagen  III.  Klasse 
nnd  einem  dazwischen  gestellten  Beiwagen 
II.  Klasse.  Der  Wagen  II.  Klasse  ist  roth  lackirt 
und  hat  zu  beiden  Seiten  eines  Mittelganges 
gepolsterte  feste  Längssitzplätze,  sowie  vorne 
und  hinten  an  der  Stirn  noch  je  einen  Klapp- 
sitz. Aufserdem  ist  noch  eine  Anzahl  Stehplätze 
vorhanden.  Die  Wagen  III.  Klasse  enthalten 
vorne  den  völlig  abgeschlossenen  Ffihrerstand 
und  sodann  feste  Sitzplätze  und  einen  Klapp- 
sitz nebst  einer  Anzahl  von  Stehplätzen.  Die 
Wagen  sind  durch  zwei  grofse  Sehiebethüren 
zugänglich,  von  denen  die  eine  nur  zum  Ein- 
steigen, die  andere  nur  zum  Aussteigen  dienen 
soll.     Es  wird,  in  der  Zugrichtung  gesehen, 


Zugfolge  beträgt  2",  oder  5  Minuten  je  nach 
Bedarf.  Eine  Fahrt  vom  Schlesischen  Thor  nach 
dem  Zoologischen  Garten  dauert  etwa  20  Minuten, 
während  die  Strafgenbahnen  dafür  40  Minuten 
gebrauchen.     Da  der  elektrische  Betrieb  der 
Hoch-  und  Untergrund-Bahn  ein  schnelleres  An- 
fahren und  Halten  gestattet  als  der  Dampfbetrieb, 
fahrt  man  auf  ihr  mit  einer  Reisegeschwindigkeit 
von  25  km, Stunde,  die  gröfser  ist  als  auf  der 
Berliner  Stadtbahn,  wo  infolge  der  vielen  Halte- 
stellen sich  nur  eine  geringere  Reisegeschwin- 
digkeit erreichen  läfst.   Auch  übertrifft  die  Ber- 
liner Hoch-   und  Untergrund  -  Bahn   in  dieser 
Hinsicht  die  Pariser  Stadtbahn.   Der  Aufenthalt 
auf  den  Stationen  beträgt  durchschnittlich  15 
bis  20  Secunden. 

Die  für  den  Betrieb  erforderliche  Elektricitat 
wird  auf  einem  in  der  Nähe  des  Anachlufa- 
dreiecks  an  der  Trebbiner-  und  Luckenwalder- 
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Strafse  belegenen  Kraftwerk  hergestellt.  Das 
Kraftwerk  enthält  in  mehreren  Stockwerken  über- 
einander die  Rohrleitungen,  die  Maschinen,  den 
Fachskanal  nnd  schließlich  die  Kessel.  In  dem 
Maschinenraum  sind  zunächst  drei  stehende 
Dampfmaschinen  von  je  900  bis  1200  Pferde- 
kräften aufgestellt,   die  je  mit  einer  Dynamo- 


Abbildung  41.    Fundirung  der  Untergrundbahn  am  Potsdamer  Platz. 


maschine  von   800  K.-W.  Leistung  gekuppelt 
lind.    Für  zwei   weitere  Dampfmaschinen  nnd 
Drnamos  ist  noch  Raum  vorhanden,  auch  gehört 
iis  .Vachbarhaas   der  Bahngesellschaft,  so  dafs 
iff  einem  später  herzasteilenden  Anbau  noch  zwei 
rötere  .Maschinen  untergebracht  werden  können. 
Di  die  neuen   Maschinen  für  1600  Pferdekräfte 
Lästang   g-ebant   werden  sollen,  werden  nach 
wlht&adigem    Ausbau  10  000  Pferdekräfte  zur 
ferfötmng  stehen.    Zwei  Laufkrähne  von  15  und 


20  t  Tragfähigkeit  bestreichen  in  der  Längs- 
richtung das  Gebäude,  so  dafs  alle  Maschinen- 
teile leicht  eingebaut  und  ersetzt  werden  können. 
Ueber  dem  Maschinenraum  ist  zunächst  ein 
ZwischengeBchofs  vorgesehen,  in  dem  die  Abzugs- 
kanäle für  die  Feuergase  und  die  Aschenkanäle 
der  darüber  angeordneten  Kessel  liegen.  Es  sind 
vorerst  6  Kessel  aufgestellt, 
die  voraussichtlich  auch  später 
genügen  werden,  indessen  ist 
eine  Erweiterung  der  Kessel- 
anlage möglich.  Das  Kraftwerk 
hat  An8chluf8  an  die  Staats- 
bahn und  den  Landwehrkanal. 
Die  Kohlen  werden  den  Kes- 
seln durch  eine  mechanische 
Fördereinrichtung  zugeführt, 
die  aus  einer  Förderbandanlage 
und  einem  Becherwerk  besteht. 
Mit  den  Förderbändern  werden 
die  Kohlen  an  das  Kraftwerk 
herangeführt  und  dort  mit  dem 
Becherwerk  in  die  im  Giebel 
des  Hauses  über  den  Kesseln 
liegenden  Kohlenbunker  ge- 
hoben, aus  denen  sie  selbst- 
thätig  den  Kesselfeuerungen 
zufallen.  Auch  die  Asche  wird 
mit  mechanischen  Einrichtun- 
gen fortgeschafft.  Der  zu  dem 
Kraftwerk  gehörige  Schorn- 
stein mufste  wegen  der  hohen 
Lage  der  Kessel  die  beträcht- 
liche Höhe  von  80  m  erhalten; 
sein  Durchmesser  ist  wegen  der 
grofsen  Arbeitsleistung  noch 
üllt  m  an  der  Mündung. 

Wenn  man  bedenkt,  dafs 
die  Zunahme  der  Personen- 
beförderung in  Berlin  auf  der 
Stadt-  und  Hingbahn,  den  elek- 
trischen Strafscnbahnen  und 
mit  Omnibussen  in  dem  Zeit- 
raum von  1895  bis  1899  etwa 
52  °/o  betragen  hat,  während 
die  Bevölkerungsziffer  in  dem- 
selben Zeitraum  nur  um  13,4  °/°  gestiegen  ist, 
so  erhellt  daraus,  ein  wie  gewaltiger  Verkehrs- 
aufschwung in  den  letzten  Jahren  in  Berlin 
stattgefunden  hat.  Es  dürfte  daher  aufser 
Frage  stehen,  dafs  die  Berliner  Hoch-  und 
I'ntergrutid- Bahn  ein  gewinnbringendes  Unter- 
nehmen Bein  wird. 

Wir  sind  der  Bauleitung  der  Bahn  für  die 
Ueberlassung  der  Unterlagen  zu  dieser  Abhand- 
lung zu  ganz  besonderem  Dank  verpflichtet. 
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■Veu«  Bleehwalzwerksanlag»  der  C'irnegie  SUtl  Co. 


2i.  Jahr*.  Nr.  3. 


Neue  Blechwalzwerksanlage  der  Carnegie  Steel  Co. 

in  Homestead,  Pa.* 

Von  Oberingenieur  Hermann  Jllies. 

(Hierzu  Tafel  II.) 


Der  Bau  der  Walzwerksanlage  für  Universal- 
bleche, welche  in  ..Stahl  und  Eisen"  1901,  Heft  8, 
S.  123  und  Heft  12,  S.  H'Mi  beschrieben  wurde, 
hatte   kaum   begonnen,    als   noch    eine  zweite 

*  Nachtrag  zu  dem  Artikel  „Amerikanische  Walz- 
werksanlagen". „Stahl  und  Kisen"  19()0  Nr.  U,  S.  734. 


Blechwalzwerksanlagc  projectirt  wurde,  die  auch 
so  schnell  wie  möglich  in  Betrieb  genommen 
werden  sollte,  um  die  damalige  günstige  Ge- 
schäftslage auszunutzen.  Die  Bethlehem  Iron  Co., 
die  ihrer  —  sowohl  in  Bezug  auf  die  Kohlen-  wie 
auf  die  Erzlager  —  ungünstigen  Lage  wegen  in 


Figur  1.    ßlerhwalzwerksanlage  di-r  Bethlehem  Steel  Co.,  Bethlehem.  Pa. 

A  kUrtluöfen.  B  Ch»rpinn»§chlne.  C  Tleföfen.  I»  l'DlTertil- Blockwaliwerk.  K  KeTermlrraaichlne.  f  H;dr*ull*cha  Schecre. 
O  Hydraulische  Pumpe.     II  X«i  h  wirmüfen.     J  l  BlTerMl-PUttenwaUwerk.    K  PUttonwaUwerk.    /.  Wtnnbdt  and  RkhtpUttrn. 

Jf  Rchrere.    .V  Scheeren. 


Figur  2.    Universal  -  Blockwalzwerk. 
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Neue  Blechwalzice.rkeanlo.ge  der  Carnegie  Steel  Co. 


12.  Jahrg.  Nr.  3. 


Walzeisen  fabricaton  nicht  mehr  concurrenzfähig 
war,  bot  ihre  geaammte  Blechwalzwerksanlage  an, 
welche  erst  im  Jahre  1897  gebaut  and  kaum 
einige  Monate  im  Betrieb  gewesen  war.  Sie 
bestand  ans  einem  Universalblockwalzwerk  von 
810  mm  horizontalem  nnd  510  mm  verticalem 
Walzondarchmesser,  einem  Univeraalblechwalz- 
werk von  660  mm  horizontalem  and  410  mm  verti- 
kalem Walzondarchmesser,  auf  dem  Bleche  von  1  m 
Breite  nnd  15  m  Lange  gewalzt  werden  können, 


öfen  and  Nachwärmöfen  um!  die  mangelhaften 
Adjustage-  und  Verladevorrichtangen  die  Pro- 
daction  derStrafoen  gehemmt  wurde ;  derGesammt- 
plan  der  Carnegieschen  Nenanlage  (Tafel  II) 
zeigt,  dafs  hierauf  besonders  Rücksicht  genommen 
wurde.  Die  Durchweichgraben  wurden  um  die 
schon  vorhandene  Anzahl  vermehrt  nnd  neun 
grofse  Nachwärmöfen  gebaut.  Letztere  sind 
in  zwei  Reihen  angeordnet,  deren  jede  durch 
zwei  Einsatzmasrhincn  bedient  wird.    Pas  Richt- 


Figur  5.    Hydraulische  3000  - 1  -  Scheere. 


sowie  einem  Trio-Blechwalzwerk  von  860  mm 
Walzendnrchmesser,  auf  dem  Bleche  bis  3250  mm 
Breit v  hergestellt  wurden,  samt  dazu  gehörigen 
Rollgängen,  Scheeren,  Krähnen  a.  s.  w.,  wie  uuh 
Figur  1  ersichtlich.  Die  Maschinen,  Walzen- 
atrafsen,  Rollgänge  and  die  hydraulische  3000-t- 
Scheere  sind  von  Mackintosh  Hemphill  &  Co., 
Pittsbarg,  gebaut,  die  Warmbetten,  Scheerenroll- 
gänge  nnd  Richtplatten  von  Henry  Aiken,  Pitts- 
barg, und  die  Einsatzmaschinen  von  der  Wellman 
Seaver  Eng.  Co.,  Cleveland,  geliefert  worden. 

Der  Hauptfehler  der  Bethlehem-Anlage  bestand 
darin,  dafs  durch  die  geringe  Anzahl  von  Tief- 


und Warmbett  des  Universalblechwalzwerks  wurde 
um  das  Doppelte  verlängert  und  jede  nälfte  für 
sich  angetrieben,  um  alle  Störungen  im  Betriebe 
zu  vermeiden.  Das  Blechwalzwerk  erhielt  einen 
neuen,  breiteren  Auslauftisch,  in  welchen  eine  Richt- 
maschine von  Hilles  &  .fernes  eingeschoben  wurde. 

Im  Januar  1899  wurde  das  Project  an- 
gefangen, im  März  mit  den  Ausgrabungen  nnd 
im  April  mit  der  Montage  der  Maschinen  nnd 
Strafsen  begonnen,  die  dann  auch  schon  völlig 
montirt  waren,  als  im  Juni  die  Gebäude  errichtet 
wurden.  Diese  bestehen  ganz  aus  Stahl  und 
haben   Wellblechdächer   und  -Bekleidung.  Im 
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Amerikanieehe  Hochöfen  für  Giefeerei- Roheiten. 


44.  Jahrg.  Nr.  3. 


August  wurde  mit  der  Montage  der  Kessel  be- 
gonnen, die  dann  am  1.  October  zum  erstenmal 
angeheizt  wurden. 

Das  Kesselhaus  ist  77  m  lang  und  hat  eine 
Spannweite  von  30,480  m ;  es  sind  darin  28 
stehende  Cahall-Kessel  von  je  267  qm  Heizfläche 
in  zwei  Reihen  aufgestellt.  Der  Dampfdruck 
betragt  10  Atm.  In  der  Mitte  liegt  der  Kohlen- 
rampf  D  (siehe  die  Tafel).  Die  Kohlen  werden 
vom  Eisenbahnwagen  in  die  Grube  A  entleert 
und  mit  einem  Becherwerk  in  die  Rümpfe  ge- 
bracht. Von  hier  aus  gelangt  die  Kohle  in 
elektrisch  angetriebene  Beschickungsmaschinen  E 
und  durch  diese  auf  Kettenroste  F.  Die  Asche 
fallt  von  diesen  Rosten  auf  eine  geneigte  Ebene, 
rutscht  auf  dieser  in  den  Aschenwagen  G  hinab 
and  wird  durch  Becherwerke  in  die  Rümpfe 
H  Hi  gebracht,  aus  welchen  Hie  nach  Bedarf 
in  darunter  Btehende  Wagen  entleert  wird.  Für 
die  ganze  Anlage  ist  eine  Centralcondensation 
nach  System  Weifs  ausgeführt,  und  für  neue 
Maschinen  und  Einrichtungen  einschliefslich 
Kessel,  Rohrleitungen,  Rollgange,  Krahne  u.  s.  w. 
wurden  noch  1 500  000  Jt  verausgabt.  Die 
Gesammtanlage  hat  2 1  000  000  d  gekostet  und 
entspricht  den  an  sie  gestellten  Erwartungen. 
Das  Blockwalzwerk,  welches  500  bis  600  t 
i.  d.  Schicht  walzt,  ist  in  Figur  2  und  3,  die 


Maschine  für  die  horizontalen  Walzen  in  Figur  4 
I  dargestellt.    Figur  5   zeigt  die  hydraulische 
I  3000-t-Scheere,  die  schon  in  dem  vorerwähnten 
Artikel  beschrieben  worden  ist.     Die  Einsetz- 
maschine ist  in  Figur  6  dargestellt. 

Sämmtliche  Hauptgebäude  haben  Verbindung 
mit  der  Normalspurbahn,  um  Reservetheile  schnell 
|  befördern  zu  können.    Im  Kesselhaus  ist  eine 
eigene  hydraulische  Anlage  vorgesehen,  die  aus 
|  drei  Compound  -  Duplex  -  Pumpen  besteht.  Die 
Dampfcylinder  haben  560  und  920  mm  Durch- 
messer, die  Pumpencylinder  250  mm.   Der  Hub 
ist  900  mm,  der  hydraulische  Druck  40  Atm. 
Der  Gewichts-Druck-Regler  hat  600  mm  Cylinder- 
durchmeaser  und  3660  mm  Hub  und  ist  durch 
1  eine  directe  schmiedeiserne  Leitung  von  190  mm 
|  innerem  Durchmesser  und  38  mm  Wandstärke 
'.  mit  einem   zweiten  Accumulator  von  500  mm 
(^ylinderdurchmesser,  der  im  Gebäude  der  Co- 
quilleu-Ab8treifer  Aufstellung  gefunden  hat,  ver- 
bunden.  Von  dieser  Hauptleitung  zweigen  Rohre 
in  jedes  Gebäude  ab,  und  beim  Blockwalzwerk 
sowie  bei  den  Plattenscheeren  ist  noch  je  eüi 
kleinerer  Druck  -  Regler   in   die  Leitung  ein- 
geschaltet. Die  Dampfleitung  besteht  aus  schmied- 
eisernen Rohren  und  Krümmern  mit  gewalzten 
Stahlflantschen.    Kupferne  Krümmer  sind  ganz 
!  vermieden  worden. 


Amerikanische  Hochöfen  für  Giefserei-Roheisen. 


Der  „Ircm  and  Coal  Trades  Review"  ent- 
nehmen wir  nachstehende  Beschreibung  einer  Hoch- 
ofenanlage, welche  spociell  der  Erzeugung  von 
Giefserei  -  Roheisen  dient  und  von  der  Iroquois 
lron  Company  in  Chicago  ausgeführt  worden  ist.  j 

Die  beiden  Hochöfen  der  Anlage  haben 
25,9  m  Höhe,  5,6  in  Kohleusack- Durchmesser, 
3,5  m  Gestellweite  nnd  eine  Gichtglocke  von 
3,04  ni.  .leder  Ofen  hat  10  Düsen  von  je 
152  m  m  Durchmesser  und  seine  Leistung  be- 
trttfrt  300  tons  in  2  l  Stunden.  Die  Erze,  welche 
zu  Schiff  ankommen,  werden  im  Dock  aufge- 
lagert und  mit  Brownschen  Gicht aufziigen  hoch- 
gebracht. Die  Ofengicht  ist  ohne  Explosions- 
klappcn  angeordnet,  weil  man  die  Krfahrung 
gemacht  haben  will,  dal's  dieselben  Explosionen 
verursachen,  statt  sie  zu  verhindern.  Die  vier 
Winderhitzer  von  je  5,48  m  Durchmesser  bei 
2H.5  m  Höhe  sind  nach  dem  System  Cowper- 
Kennedy  mit  centralen  Verbiennungskamiiiern 
ausgeführt.  Der  Staubfänger  hat  7, «2  m  Durch- 
messer, wahrend  Gasreinigungs-  und  Wasdi- 
apparatc  fehlen.  Die  Hauptgaslcituug  für  die 
Hochöfen  und  Dampfkessel  hat  1,52  m  Durch- 
messer im  Lichten. 


Die  Dampfkessel  -  Anlage  reicht  für  eine 
maschinelle  Leistungsfähigkeit  von  2000  P.S. 
aus;  in  einem  besonderen  Gebäude  neben  dem 
Kesselhause  befindet  sich  die  Wasserreinigungst 
Anlage  mit  zwei  Reservoiren,  in  der  das  ge- 
sammte  Speisewasser  für  die  Anlage  gereinig- 
wird. Der  Gebläsewind  wird  durch  Allis- 
Gchlaseinaschinen  erzeugt  und  zwar  sind  für 
die  beiden  Hochöfen  im  ganzen  5  Gcbläse- 
maschinen  mit  Wiudcyliuderii  von  2,2  m  Durch- 
messer und  Dampfcylindcrn  von  1,07  m  Durch- 
messer bei  1 ,52  in  Hub  vorhanden. 

In  dein  Maschinengebäude  befinden  sich 
aufser  den  genannten  Maschinen  noch  die  l'nmp- 
anlage  für  das  Kühlwasser  der  Hochöfen,  sowie 
die  hydraulische  Druckpumpe  für  den  Massel- 
brecher. Letzterer,  von  der  Brown  Hoisting 
Machinery  Co.  gebaut,  ist  eine  Erfindung  von 

i  Alexander  E.  Brown,  von  der  man  wesentliche 
Ersparnisse  und  eine  Vereinfachung  des  Betriebes 

!  erwartet.  Die  Coiistrtictinn  des  Masselbrechers 
ist  aus  den  Abbildungen  1  und  2  ersichtlich. 
Abbildung  I  zeipt  den  Aufrifs  der  einen  Hälfte 
der  Giefshalle  und  eine  Ansicht  der  Brech- 
iiiaschine  mich  Schnitt  EFGH  von  Abbildung  2; 
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letztere,  Abbildung  2,  ist  ein  rechtwinkliger 
Querschnitt  nach  AB  CD  von  Abbildung  1. 

Die  Giefshalle  hat  eine  Spannweite  von 
20,66  m  und  wird  durch  einen  Laufkrahn  be- 
herrscht, an  dessen  zwei  Hebetrommeln  ein 
Gestell  von  Haken  hängt,  welche  je  430  m  m 
Abstan  i  voneinander  haben  und  in  die  ent- 
sprechenden   Zwischenräume    des  Masselgufs- 


der  Stempel  das  GufsBtfick  an  5  Stellen  durch- 
brochen wird,  so  zwar,  dafs  jedesmal  2  Masseln 
von  demselben  abgetrennt  werden;  die  Bruch- 
stücke werden  auf  einer  eisernen  Rutsche  an  das 
Ende  der  Giefshalle  direct  in  Transportwagen 
und  in  diesen  weiter  befördert. 

Mit  einem  kleineren  Masselbrecher  von 
gleicher  Construction   und   ebenfalls   von  der 


eingehakt  werden,  wie  aus 
•I-n  Abbildungen  ersichtlich.  Das 
betreffende  Rinneneisen  mit  den 
32  Masseln  (Abbildung  1)  wird 
•iurch  den  Laufkrahn  vom  Giefs- 
bett  gehoben  und  dein  Massel- 
brecher zugeführt.  Die  hydrau- 
lische Brechmaschine  hat  2  Prefs- 
»tempel  von  je  330  mm  Durchmesser 
bei  200  mm  Hub  und  vor  den- 
selben ein  Schutzblech.  Der  Zwischenraum 
zwischen  Stempel  und  Brechbacken  beträgt 
230  m  m,  so  dafs  das  an  den  Haken  hängende 
Gufsstück,  entweder  durch  den  Krahnarbeiter, 
tder  den  die  Presse  bedienenden  Arbeiter,  welcher 
sich  auf  der  Plattform  aufhält,  bequem  in 
Stellung  gebracht  werden  kann.  Die  Wirkung 
des  Brechers   ist  derart,   dafs   mit  einem  Hub 


Abbildung  1. 


4 

Abbildung  2. 


Brown  Hoisting  Co.  im  Jahre  1H95  für  dieselbe 
Gesellschaft  ausgeführt,  ist  bis  dahin  beständig 
gearbeitet  worden  und  hat  man  sehr  gute 
Resultate  damit  erzielt.  Der  Brecher  ist  auch 
speciell  für  das  in  Sand  gegossene  Giefserei- 
Koheisen  sehr,  schätzenswerth,  weil  durch  die 
Art  des  Brechens  und  den  Transport  eine  aus- 
reichende Reinigung  stattfindet. 


Wann  ist  die  Anlage  eines  Blockwalzwerks  angebracht; 


Obgleich  die  meisten  Thomas  ..erke  in  Deutsch-  ofen  abgestochene  Roheisen  genügende  Wärme 
Und  zur  Anlage  von  Blockwalzwerken  über-  und  Wärmequellen  besitzt,  um  das  Flufsoisen 
gegangen  sind  und  damit  günstige  Resultate  zu  erzeugen  und  auch  auszuwalzen,  ohne  dafs 
erzielt  haben,  wird  von  einigen  Werken  der  l  andere  Kohle  als  zur  Dampferzeugung  der  Be- 
Erfolg dieser  Anlagen  doch  in  Abrede  gestellt.  triebsmaschinen,  sofern  dieselben  nicht  elektrisch 

Mit  Hülfe  des  Blockwalzwerks  und  der  Aus-  angetrieben  werden,  erforderlich  ist. 

fjeichungsgrnben  ist  die  Herstellung  der  fertigen  Die  Anlage  eines  Blockwalzwerkes   ist  in 

Naizproducte,   Knüppel,  Profileisen,  Schienen,  erster  Linie  von  der  Erzeugung  des  Stahlwerkes 

vhwellen  und  selbst  Platinen  sozusagen  direct  abhängig.   Auch  ist  die  Einrichtung  von  Kinflufs, 

™m  Hochofen  gelungen,  indem  das  vom  Hoch-  d.  h.  bis  zu  welcher  Erzengnngsmenga  die  vor- 
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Zuschriften  an  die  Redaetion. 


24.  Jahrg.  Nr.  3. 


liandenen  Httlfsmittel  zur  Bedienung  des  Stahl- 
werkes ausreichen.  Für  grofse  Stahlwerke, 
welche  ungefähr  600  bis  1000  Tonnen  Blöcke 
in  24  Stnnden  erzeugen,  unterliegt  die  Zweck- 
wäfsigkeit  des  Blockwalzwerkes  keinem  Zweifel, 
da  die  Zurichtung  der  Gießgrube,  auch  bei  den 
besteingerichteten  Werken,  selbst  mit  Hülfe 
einer  grofsen  Arbeiterzahl  kanin  möglich  ist, 
abgesehen  von  dem  schwierigen  Arbeiton  und 
der  grofsen  Anzahl  von  Blockformen,  welche 
beim  Uiefsen  von  Blöcken  verschiedener  Ab- 
messungen erforderlich  sind.  Bei  diesen  Pro- 
duetionen  läfst  sich  auch  das  directe  Walzen 
am  besten  durchführen,  weil  die  Ausgleichungs- 
Urtiben  genügend  heifs  sind. 

Neben  den  allgemeinen  Vorzügen  dos  Block- 
walzwerkes, Entlastung  (lesStahlwcrkcs,  leichteres 
Arbeiten,  bessert»  Qualität,  Vermeidung  schlechter 
Blöcke  im  Fertigwalzwerk,  weniger  Enden  und 
weniger  Störungen  beim  fertigen  Walzen,  kommt 
bei  grofsen  Erzeugungsmengen  noch  der  Vor- 
theil des  directen  Walzens,  mit  seinen  bedeutenden 
Ersparnissen  an  Kohle  nnd  Arbeitern  hinzu. 
Für  Thomaswerke  mit  200  bis  300  Tonnen 
24  stündlicher  Production  liegen  die  Verhältnisse 
anders.  Ein  Werk,  welches  mit  4  bis  5  guten 
Blockkrähncu  ausgerüstet  ist,  kann  die  Production 
vollständig  bewältigen,  auch  wenn  viele  kleine 


t  Blöcke  gegossen  werden.  Angenehm  ist  ein 
solcher  Betrieb  zwar  nicht,  jedoch  wird  man 
in  diesem  Falle  billiger  ohne  Blockwalzwerk 
arbeiten.  Steigt  die  Menge  der  Erzeugung  über 
300  Tonnen,  so  ist  das  Giefsen  von  kleinen 
Blöcken  beschränkt.  Ein  Thomaswerk  mit  dieser 
Production,  welches  für  seinen  eigenen  Bedarf 
und  seine  Kundschaft  viele  kleine  Blöcke  ber- 
j  zustellen  hat,  ist  gewissermafsen  gezwungen, 
I  ein  Blockwalzwerk  anzulegen,  wenn  es  nicht 
vollständig  auf  die  Ausdehnungsfähigkeit  seines 
Betriebes  verzichten  will.  Ist  das  Blockwalz- 
werk mit  einem  Fertigwalzwerk  direct  verbunden, 
so  ist  die  Anlage  »och  rentabler.  Wenn  die 
j  Production  400  Tonnen  nicht  übersteigt,  so  ist 
;  es  nöthig,  geheizte  Gruben  anzulegen  oder 
zwischen  Block-  und  Fertigstrafse  Oefen  einzu- 
schalten. Gegenwärtig  liegen  die  Verhältnisse 
zwar  so,  dafs  Werke,  welche  für  eine  Production 
von  300  bis  400  Tonnen  Flufseisen  eingerichtet 
sind,  nur  100  Tonnen  herstellen.  Bei  dem 
scharfen  Wettbewerb  jedoch,  welcher  besonders 
von  Amerika  her  droht,  sollten  die  Werke  und 
|  namentlich  solche,  welche  auf  Export  angewiesen 
sind,  nicht  versäumen,  ihre  Betriebs-Einrichtungen 
zu  vervollständigen,  damit  sie  für  bessere  Zeiten 
gerüstet  sind. 

Marchienne-au-Pont.       <?.  v.  Bechen. 


Zuschriften  an  die  Redaetion. 

(Fflr  di«  unter  dieear  Rubrik  erscheinenden  Artikel  Qbarnimmt  di*  Redaetion  keine  Verantwortung.) 


Talbotverfahren  und  combinirter  Bessemer  -  Martin  -  Procefs. 


In  der  vergleichenden  Zusammenstellung  der 
Materialkosten  des  Duplex-  und  des  Talbot  -  Pro- 
ceflses  („Stahl  und  Eisen"  1902  Nr.  1  Seite  4)  fällt 
bei  ersterem  Verfahren  der  ganz  abnorm  niedrige 
Verbrauch  an  Desoxydationsmaterial  (Forromangan 
und  Ferrosilicium)  auf,  der  nur  mit  1,71  t  auf 
10571  t  erzeugte  Blocke  angenommen  wird,  also 
nur  0,16  kg  auf  die  Tonne  Blöcke,  während  beim 
Talbot-Ofen  der  Verbrauch  an  Ferrolegirungen  mit 
rund  6  kg  auf  die  Tonne  Blöcke  ausgewiesen  wird, 
was  der  auch  anderwärts  benöthigten  Zusatzmenge 
wenigstens  beiläufig  entspricht.  Da  kein  Grund  vor- 


handen ist,  warum  der  Duplex-Procefs  so  wesent- 
lich an  Mangan  sparen  sollte,  so  kann  man  auch 
bei  demselben  den  Verbrauch  mit  mindestens  5  kg 
für  die  Tonne  annehmen  und  würden  dann  für 
die  angegebene  Betriebsperiode  von  4  Wochen 
52,85 1  Ferromangan  im  Worth«  von  10560  Jt  ein* 
zusetzen  sein,  statt  299  M,  wodurch  sich  die  Ma- 
terialkosten  für  dio  Tonne  Blöcke  auf  64,92  UV 
erhöben  würde,  also  um  2,77  Jt  höher  wären,  als 
bei  Talbot. 

Trzynietz,  im  Januar  1902. 

Aug.  Zugger. 
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Beiträge  zur  Frage  der  Gichtgasreinigung. 

Von  Bernhard  Osann. 


Gichtgasreinigung ,  sowohl  für  motorische 
Zwecke,  wie  auch  für  Winderhitzer,  steht  heute 
im  Mittelpunkte  des  Interesses.  Gelöst  ist  die 
Frage  insofern,  als  eine  gröfsero  Anzahl  Hoch- 
ofenwerke Reiniguugsergebnissc  bis  0,01,  BOgar 
bis  0,002  g  Staub  im  Cubikmeter  Gas  erzielt 
hat.  Nun  fragt  sich:  „Wie  theuer  stellt  sich 
die  Reinigung,  und  wie  ist  ihre  Ausführbarkeit 
am  wirtschaftlichsten?1*,  dabei  aber  grofse 
Gasmengen  vorausgesetzt,  d.  h.  die  gesammten 
<rase  grofaer  Hochöfen.  Es  entstehen  da  natür- 
lich sehr  verschiedenartige  und  ganz  andere 
Bilder  als  bei  den  verhältnifsmäfsig  kleinen 
Reinigungsanlagen,  die  gegenwärtig  noch  be- 
trieben werden  —  klein,  im  Gegensatz  zu  denen, 
die  wir  für  die  Zukunft  im  Augo  habeu  müssen. 

Gichtgasreinigung  undGicbtgasmotoren  werden 
die  Hülfsmittel  sein,  um  dem  immer  gröfser 
werdenden  Kraftbedarf  der  Gebläsemaschinen 
die  Waage  zu  halten.  Ein  Kraftbedarf,  der 
bei  Zunahme  der  Windpressung  nicht  geradlinig, 
sondern  in  steil  in  die  Höhe  vorauseilender  Curve 
wachst,  wenn  man  Pferdestärken  für  1  cbm 
Wind  auf  die  Senkrechte  und  Oentimeter  Pressung 
auf  die  Wagerechte  aufträgt ;  hierbei  den  ameri- 
kanischen Wettbewerb  ins  Auge  gefafst,  der 
diese  Schwierigkeit  mit  seinen  billigen  Kessel- 
kohlen leichter  überwindet. 

Unter  diesen  Umständen  wäro  es  zu  bedauern, 
wenn  der  Unternehmungsgeist,  der  bei  dem  gegen- 
wärtigen Niedergange  der  Conjunctur  genugsam 
gedämpft  wird,  auch  durch  eine  übertriebene 
Vorstellung  von  den  der  Gichtgasreinigung  ent- 
gegenstehenden Schwierigkeiten  gehemmt  würde; 
um  so  mehr,  als  der  Gichtgasmotorenbau  geradezu 
grofsartige  Fortschritte  in  ganz  kurzer  Zeit  ge- 
macht bat.  Die  allzu  optimistische  Auffassung, 
die  seinerzeit  Seraing,  verführt  durch  Verall- 
gemeinerung eigener  Erfahrungen,  veranlafst  hat, 
mufstc  naturgemäfs  einer  Enttäuschung,  und  diese 
wieder  einer  pessimistischen  Auffassung  Vorschub 
leisten.  Die  Ansicht,  die  seinerzeit  Helm  holz 
auf  der  Frühjahrsversammlung  1901  ausgesprochen 
bat:*  „Rein  kriegt  man  das  Gas,  aber  es  kostet 
zu  viel4*  habe  ich,  mehr  oder  minder  ausgeprägt, 
«neb  aas  dem  Munde  anderer  Fachgenossen  gehört. 

Wenn  man  den  weiteren  Ausführungen  folgt, 
*o  findet  man,  dafs  der  Versuch  gemacht  ist, 
das  Bild  einer  grofsen  Reinigungsanlage  zu  ent- 
rollen. Natnrjreniafs  erfordert  die  Gichtgaa- 
reimgnng  Anlage-  nnd  Betriebskapital,  mit  dessen 


Belastung  man  sich  vertraut  machen  mufs.  Die 
Höhe  dieser  Summe  ist  aber  nicht  dazu  angethan, 
um  an  der  Zukunft  der  Gichtgasmotoren  zu  ver- 
zweifeln und  die  Flinte  ins  Korn  zu  werfen. 

Die  Grenze  der  Gichtgasreinigung  mufs, 
meiner  Ansicht  jiach,  bei  0,03  g  Staub  für  den  cbm 
Gas  im  .Maximum,  womöglich  darunter  liegen. 
Wenigstens  soll  eine  Anlage  auch  für  hohe  Luft- 
und  Kühlwassertemperaturen  in  heifser  Jahreszeit 
auf  diesen  Reinigungsgrad  berechnet  werden. 
Das  Zusammentreffen  mehrerer  ungünstiger  Um- 
stände, z.  B.  hoher  Gichttemperatur  und  hoher 
Wasserdampfgehalte  bei  heifser  unbewegter  Luft 
wird  schon  häutig  genug  zu  Concessionen  Ver- 
anlassung geben.  Wenn  Gase  mit  viel  höheren 
Staubgehaltziffern  zeitweilig  ohne  Nachtheil  in 
Gichtgasmotoren  verarbeitet  sind,  so  ist  dennoch 
grofse  Vorsicht  geboten ,  wie  die  Differdinger 
Erfahrungen  zur  Genüge  beweisen.  Emil  Hiertz- 
Seraing  hat  auf  der  Frffhjahrsversammlung  1901  • 
den  hohen  Thonerdegebalt  der  Minette  als  Ur- 
sache dieser  den  Serainger  Erfahrungen  wider- 
sprechenden Ergebnisse  angeführt.  Es  läfst  sich 
diese  Annahme  nicht  widerlegen,  aber  auch  vor- 
läufig nicht  beweisen.  Wer  vermag  heute  bei  der 
noch  nicht  genügend  geklärten  Natur  des  Gicht- 
staubes mit  Sicherheit  festzustellen,  welche  Be- 
standteile schädlich,  und  in  welchem  Umfange 
sie  schädlich  sein  können?  Auch  von  ernsten 
nachtheiligen  Wirkungen  abgesehen,  verursacht 
das  Auseinandernehmen  und  Reinigen  des  Inneren 
eines  Gasmotors  unter  allen  Umständen  Betriebs- 
störungen. Soll  der  Gichtgasmotor  in  Bezug 
auf  Betriebssicherheit  und  Dauer  ununterbrochenen 
Betriebes  dasselbe  leisten,  wie  ein  gut  eingerich- 
teter und  geleiteter  Dampfbetrieb,  so  wird 
an  Reinigungskosten  nicht  sparen  dürfen; 
so  mehr,  als  die  Unterschiede  in  den  Reinigungs- 
kosten für  Gas  von  0,1  bis  0,15  g  Staub  im 
Cubikmeter  und  für  Gas  von  0,03  g  im  Cubik- 
meter nur  unerheblich  sind  und  wahrscheinlich 
allein  durch  Ersparnifs  an  Schmiermaterial  und 
Bedienungskosten  ihre  Deckung  finden. 

Die  Theorie  der  Reinigung. 

Ehe  ich  in  die  Frage  der  besten  Methode 
für  die  Gichtgasreinigung  eintrete,  mufs  ich  die 
theoretische  Grundlage,  so  gut  wie  es  bei  dem 
gegenwärtigen  Stand  der  Frage  möglich  ist, 
entwickeln. 


♦  ,Suhl  und  Eisen*  1901  8eit*  514. 


•  „Stahl  und  Ei*en-  1901  Seite  51*. 
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Meiner  Ansicht  nach  besteht  zwischen  dem 
Staubgehalt  des  Gases  nnd  dessen  Wasserdampf- 
gehalt eine  innige  Wechselbeziehung.  Gicht- 
staubentfernen —  es  bandelt  sich  hier,  wohl 
gemerkt,  nur  am  den  feinen,  weiter  nnten  naher 
gekennzeichneten  Staub  —  heifst:  „Wasserdampf 
entfernen"  nnd  zwar  ist  letzteres  die  „conditio 
sino  qua  nonu  für  ersteres.  Jedoch  ist  die 
Staubabscheidung,  auch  bei  fast  ganzlich  ent- 
ferntem Wasserdampfgehalt  ungenügend,  wenn 
nicht  staubaufnehmende  Körper  bereit  stehen, 
welche  die  mit  Staub  geschwängerten  Wasser- 
blaschen aus  dem  Gase  herausnehmen.  Es  können 
dies  Sagemehlkörner  oder  ähnliche  Absorptions- 
körper sein  oder  auch  gekühlte  Flachen,  an 
welchen  das  Gas  vorbeigedrflckt  wird  —  also 
Centrifugalapparate,  die  als  Theisen-Apparate  und 
gewöhnliche  Ventilatoren  eingeführt  sind.  Auf 
die  Wirkungsweise  der  Absorptionskörper  in 
Sägemehlflltern  und  Scrubbern,  sowie  auf  die 
der  Centrifugalapparate  komme  ich  weiter  unten 
zurück.  Zunächst  will  ich  den  Beweis  für  die 
Wechselbeziehung  zwischen  Staubgehalt  und 
Wasserdampfgehalt  durch  den  Hinweis  darauf 
erbringeu,  dafs  alle  Beispiele  vorzüglich  durch- 
geführter Gasreinigung  dies  ohne  weiteres  er- 
kennen lassen,  z.  B. : 

Suab  Wkuenlampf 

Hörde  (Theiscn  i   0,01   g      3,0  g 

Friedenshütte  (Sägemehlfilter)  .  .  0,002  g      5,5  g 

Ein  weiterer  Beweis  ist  das  Verhalten  fein 
vertheilten,  schwebenden  Staubes  in  der  Atmo- 
sphäre. Ohne  diesen  wäre  die  Bildung  von 
Wasserbläschen,  Nebel,  Wolken,  Regen,  Schnee 
nnd  wie  die  verschiedenen  Formen  aus  der  Luft 
niederfallenden  Wassers  auch  heifsen  mögen, 
nnmöglich.  Das  durch  Abkühlung  in  der  Atmo- 
sphäre freiwerdende  Wasser  wird  von  Staub- 
theilen  angezogen  und  diese  mit  den  nieder- 
fallenden Wassertropfen  anf  den  Erdboden  ge- 
bracht. Dadurch  wäre  allerdings  noch  nicht 
bewiesen,  dafs  die  Ausscheidung  des  in  der  Luft 
schwebenden  Staube«  einzig  und  allein  durch 
Wasserdaiupfausscheidnng  bewirkt  wird  —  dies 
mit  mathematischer  Sicherheit  zu  beweisen,  wird 
auch  schwer  fallen;  ich  denke  aber  auf  Grund 
folgender  Betrachtung  die  Wahrscheinlichkeit 
eines  solchen  Verhaltens  darzulegen. 

Bekanntlich  enthalt  unsere  Atmosphäre  grofse 
Mengen  in  ihr  schwebenden  Stanbes  in  äufserst 
fein  verthoiltem  Zustande.  Dieser  schwebende, 
feine  Staub  findet  sich  überall,  auch  weit  ab 
von  dem  Staub  erzeugenden  Boden  nnd  den 
Stätten  organischen  Lebens,  in  eisbedeckten 
l'olarrcgionen  nnd  auf  den  Gipfeln  der  höchsten 
Heitre.  Der  Staub  des  Vulkans  Krakatoa  an 
<lei  Sundastrafse  wurde  noch  monatelang  auf 
der  nördlichen  Halbkugel  an  der  eigenthümlichen 


I  Beeinflussung  der  Strahlen  der  untergehenden 
Sonne  wahrgenommen,  dabei  ist  er  doch  sicher 
in  den  Windströmen  herumgewirbelt,  mit  den- 
selben, je  nach  der  Erwärmung,  aufwärts  und 
abwärts  gestiegen,  gegen  Gebirgswände  und 
Widerstände  aller  Art  angerannt  und  ist  trotzdem 
schwebend  darin  verblieben.  Das  spec.  Gewicht 
des  Staubes  wird  weit  mehr  als  das  des  Wassers, 
geschweige  denn  der  Luft,  betragen  und  dennoch 
„schwebt"  der  Staub.  Im  gleichen  Sinne  stelle 
ich  die  Frage:  „Wie  kommt  es,  dafs  die  Wasser- 
bläschen und  Eisnadeln,  die  unsere  Wolken  bilden, 

I  in  der  Luft  schweben  und  auch  bei  vollständiger 
Windstille  nicht  niedersinken,  gleichsam  als  ob 

|  die  Schwerkraft  ausgeschaltet  sei? 

Die  Beantwortung  dieser  Frage  ist  in  der 

j  folgend  entwickelten  Hypothese  enthalten :  Denkt 
man  die  Luft  in  ihre  Molecüle  zerlegt,  so  be- 

j  stehen   zweifellos   zwischen   diesen  Molecülen 

I  gegenseitige  Anziehungskräfte.  Ohne  diese  würden 
sich  beispielsweise  Verschiedenheiten  in  der  Luft- 
schwere  sogleich  in  statu  nascendi,  ohne  dafs 
Windströmungen  erzeugt  würden,  ausgleichen. 

Denkt  man  nun  ein  winziges  Staubtheil  auf 
einem  Lufttnolecül  ruhend  und  im  Begriffe,  der 
Schwerkraft  zu  folgen,  so  werden  die  umliegen- 
den Luftmolecüle  ebenfalls  in  Mitleidenschaft 
gezogen.  Beschreibt  man  um  alle  Staubtheilchen, 
die  gleichmäfsig  in  der  Luft  vertheilt  sein  sollen, 
Kreise,  so  grofs,  dafs  sich  benachbarte  KreiBe 

!  berühren,  so  wird  dann  ein  Schweben  der  Staub- 
theile  stattfinden,  wenn  die  Summe  der  An- 
ziehungskräfte der  eingekreisten  Molecüle  oder, 
besser,  ihrer  nach  oben  gerichteten  Componenten, 
ausreicht,  um  die  auf  das  Staubtheilchen  wirkende 
Schwerkraft  zu  überwinden.  Trifft  dies  nicht 
zn,  bo  sinken  so  viel  Staubtheile  nieder,  bis  der 
Beharrungszustand  hergestellt  ist. 

Diese  Hypothese  klingt  gewifs  gewagt  nnd 
doch  —  gehen  wir  einen  Schritt  weiter  zu  den 
Flüssigkeiten,  haben  wir  nicht  die  gleiche  Er- 
scheinung? —  Feste  Körper,  von  höherem  spec. 
Gewicht  als  die  Flüssigkeit,  schweben  in  äufserst 
fein  vertheiltem  Zustande,   losgelöst   von  den 
Einflüssen  der  Schwerkraft,  darin  und  bleiben 
es  auch,  wenn  man  die  Flüssigkeit  umstürzt, 
in  Wirbelbewegung  oder  auch  vollständige  Rahe 
bringt.    Ich  meine,  dafs  diese  Erscheinung,  die 
man  mit  dem  Namen  nSich  lösen"  oder  -  Anf- 
lögen"  bezeichnet,    genau    mit   der   oben  be- 
schriebenen, an  Staub  und  Wolken  beobachteten 
Erscheinung  übereinstimmt.      Teberlastet  man 
die  Fliissigkeitsmolecüle  einer  Lösung,  beispiels- 
weise durch  Eindampfen,  so  scheiden  sich  die 
ursprünglich    festen  Körper   wieder  als  solche 
aus,   nach  dem   Gesetz,  das  einen  bestimmten 
Sättigungsgrad    für   jede    Losung  vorschreibt. 
Ein  solcher  Sättigungsgrad  der  Luft  für  Staub  - 
und  Wasserbläschen  wird  wohl  auch  bestehen, 
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vielleicht  abhängig  von  der  Luftsehwere  und 
auch  Elektricitätsmengen  —  aber  wer  kennt  ihn? 

An  diese  Hypothese  lassen  sich  vielleicht 
noch  andere  interessante  Schlafsfolgerangen, 
auch  für  andere  Gebiete  knüpfen,  für  unseren 
Fall  handelt  es  sich  nm  die  Schlufsfolgerung, 
<Ufs  dieser  schwebende  Staub  niemals  durch 
Einwirkung  von  aafsen,  sondern  nur  durch  Zer- 
setxungswirkungen  im  Inneren  der  Luft  ab- 
geschieden werden  kann.  Solche  Zeraetzungs- 
wirkungen  werden  durch  die  Ausscheidung  des 
Wasserdampfes,  der  infolge  von  Abkühlung  zu 
Wasser  verdichtet  wird,  gegeben,  dann  durch 
die  Verbrennung  des  Gases ;  möglicherweise 
auch  durch  elektrische  Entladungen.  Findet 
eine  Ausscheidung  von  Wasserdampf  statt,  so 
wird,  wie  bereits  oben  gesagt,  die  Anziehungs- 
kraft zwischen  Staubtheil  und  Wasser  herrschend. 
Entweder  schwebt  der  Staubtheil,  in  ein  Wasser- 
Mischen  gebullt,  weiter,  um  nach  kürzerer  oder 
längerer  Wanderung  im  Regentropfen  nieder- 
zufallen, oder  er  kommt  einem  kalten  Grashalme 
oder  Blatte  zu  nahe,  dessen  Abkühlung  den 
Wasserdampf  der  umgebenden  Luft  verdichtet 
nnd  den  Thautropfen  mit  dem  Staubkörnchen 
aufnimmt.  Der  letztere  Vorgang  ist  für  die 
Gichtgasreinigung  von  grofser  Bedeutung;  er 
schliefst  in  sich,  dafs  nicht  die  ganze  Gasmenge  ' 
bis  auf  die  dem  noch  verbleibenden  Wasser- 
dampfe  entsprechende  Sättigungstemperatur  ab- 
gekühlt zu  werden  braucht.  Tritt  bewegte 
Luft  an  die  Abkühlungsflächen  heran,  so  findet 
die  dünne  abgekühlte  und  vom  Wasserdampf 
befreite  Schicht  nicht  Gelegenheit,  die  Abkühlung 
auf  andere  Luftschichten  in  bedeutendem  Mafse 
zu  übertragen.  Auf  diese  Thauflächenwirkung 
komme  ich  noch  bei  der  Erklärung  der  Wirkungs- 
weise der  Ventilatoren  und  des  Theisen- Apparates 
zurück. 

Das,  was  für  die  Luft  gilt,  gilt  auch  für 
Gichtgase.     Der  Gichtstaub  macht  in  langen 
Leitungen    einen   Aufbereitungsvorgang  durch, 
ähnlich  der  Windseparation  bei  der  Steinkohlen- 
aufbereitnng.     Nachdem   nach   und   nach  die 
Staubablagerungen   immer   mehr  feinen  Staub 
enthalten,  tritt  nunmehr  ein  Beharrungszustand 
insofern  ein,  als  nur  noch  sehr  feiner  Staub  in 
den  Gasen  enthalten  ist,  der  zum  Theil  über- 
haupt nicht,  zum  Theil  nur  nach  in  der  Praxis 
unmöglichen  VVeglängen  durch  mechanische  Ein- 
wirkung zu  beseitigen  ist.     Nach  dem  Vorher- 
gehenden wird  man  die  Bezeichnungen  ^schwe- 
bender" und   -  niedersinkender"  Staub,  die  ich 
der  Kürze   halber  einführe,  verstehen.  Der 
Tjfere  ist  eben  nnr  nach  Wasserdampfabfichei- 
dofig  zn  entfernen  ;  er  wird  wohl  ansschliefslich 
as*  dem  feinen  .Staube  bestehen,  der  beim  un- 
mittelbaren Uebergang  aus  dem  gasförmigen  in 
den  festen  ZastAnd  entstanden  ist,  sei  es  durch 


Verdichtung  verdampfter  Schlacke  nnd  Alkali- 
salze, sei  es  durch  Oxydation  gasförmiger,  im 
Gestell  reducirter  und  weiter  oben  mit  Kohlen- 
säure in  Berührung  gekommener  Elemente  (Eisen, 
Mangan,  Zink,  Blei  und  vielleicht  noch  einige 
andere),  sei  es  Kohlenstoffpulver  aus  den  Gicht- 
gasen, nach  dem  Vorgange  2CO  =  C04-f  ^ 
niedergeschlagen . 

Ich  will  nun  nicht  dahin  verstanden  werden, 
dafs  der  gesammte  aus  gasförmigem  Zustande 
•tammende  Staub  „schwebenden"  Staub  bildet; 
nach  der  oben  für  die  Atmosphäre  entwickelten 
Hypothese  ist  es  eine  ganz  bestimmte  Gewichts- 
menge Staub  im  Cubikmeter  Gas,  und  alles  dar- 
über HinausschiefBende  schliefst  sich  dem  „nieder- 
sinkenden Staub"  an.  Praktisch  wird  natürlich 
die  Grenze  verwischt ;  das,  was  in  den  höchsten 
Luftschichten  im  endlosen  Räume  bei  den  ge- 
waltigen Windbewegungen  eintritt,  kann  nicht 
mit  den  beschränkten  Mitteln  der  Gichtgas- 
leitungen erreicht  werden. 

Ich  habe  diese  Ausführlichkeit  der  Dar- 
stellung, die  manchem  Leser  vielleicht  als  eine 
Abschweifung  in  das  Gebiet  grauer  Theorie 
erschienen  sein  mag,  gewählt,  weil  ich  über- 
zeugt bin ,  dafs  kein  anderes  Mittel  die 
Grundlage  für  die  Gichtgasreinigung  bilden 
kann  als  die  Wasserdampfentfernung.  Da  die 
noch  weiter  notwendigen  Hülfsmittel  bereits 
gefundene  und  durch  die  Angebote  und  Liefe- 
rungen der  Maschinenfabriken  festgelegte  Werthe 
sind,  bo  kann  man  Gichtgasreinigungen  berechnen 
und  veranschlagen,  genau  so  wie  z.  B.  die  An- 
lagen zur  Wasserkühlung. 

Dafs  nach  der  oben  ausgesprochenen  Ansicht 
das  Einblasen  von  Wasserdampf  oder  Erzeugung 
desselben  durch  sehr  warmes  Kühlwasser  nicht 
richtig  ist,  liegt  auf  der  Hand.  Der  grobe 
Staub  mag  durch  diese  Methode  gut  und  schnell 
entfernt  werden,  die  Entfernung  des  feinen 
Wasserdampfes  wird  aber  im  Mafse  der  Wasser- 
dampfzuführung  erschwert  und  verzögert. 

Die  Berechnung  der  Abkühlungswerthe  mufs 
nach  der  Mafsgabe  geschehen,  dafs  die  Verdich- 
tung von  1  kg  Wasserdampf  von  100°  zu  1  kg 
Wasser  von  100°  537  W.-E.  erfordert.  Die 
Menge  des  in  den  Gichtgasen  innerhalb  be- 
stimmter Temperuturgrenzeu  niedergeschlagenen 
Wasserdampfes  wird  durch  die  unten  gegebene 
Sättifrungstabclle  für  Wasserdampf  geregelt.  Bei 
i  der  unten  durchgeführten  Beispielsrechnung  wird 
man  finden,  dafs  die  Verdichtung  des  Wasser- 
dampfes  eine  gröfsere  Abkühlnngsmcnge  erfordert, 
als  die  Abkühlung  des  Gases  an  sich. 

Wie  gesagt ,  thut  es  aber  Abkühlung  und 
Wasserdampfentfernung  nicht  allein.  Thatsache 
ist,  dafs  trotz  ungeheurer  Kühlwirknngen  in 
Scrubbern  doch  eine  ungenügende  Staubausachei- 
dung  stattfindet,  wenn  nicht  Filterapparate  an- 
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geschlossen  werden.  In  der  Luft  thun  die 
Windströmungen  ihren  Dienst,  nm  Staubkörnchen 
mit  den  winzig  kleinen  Wasserkörpern  zusammen 
zu  bringen,  hei  den  Gichtgasen  scheint  es  noch 
einer  besonderen  Kraftquelle  zu  bedürfen  —  auch 
wäre  es  denkbar,  dafs  ein  Theil  der  staub- 
umhülleuden  Wasserblaschen  als  Nebel  mit  den 
Gasen  weitergetragen  wird.  Erfahrungsgemäfs 
leisten  Filter-  und  Centrifugalapparate  hier  gute 
Dienste.  Die  Filterwirkung  der  Sagemehlkörner 
und  Holz-  oder  Schlackenwolle  zwingt  die  Gase 
durch  enge  Kanäle  hindurch,  in  denen  sich 
Wasserdampf-  und  Staubtheilchen  nicht  mehr 
ausweichen  können  und  Wassernebel  infolge  der 
aufsaugenden  Wirkung  der  Filterstoffe  zurück- 
gehalten werden. 

Die  Centrifugalapparate  denke  ich  mir  in 
der  Weise  wirkend,  dafs  der  centrifugirte,  an 
deu  Mantel  der  Apparate  gepreiste  Gaskörper 
einen  Hohlcylinder  darstellt.  Wird  nun  die 
Mantelfläche  durch  das  darauf  geleitete  oder 
gespritzte  Kühlwasser  gekühlt ,  so  entsteht 
eine  als  Thautläche  wirkende  Abkühlungsfläche. 
Denkt  man  sich  die  Kühlwirkung  so  reichlich 
bemessen,  dafs  sie,  starke  Bewegung  des  Gases 
vorausgesetzt,  die  ganze  Wandstarke  dos  Hohl- 
cylinder» beherrscht,  so  wird  das  verdichtete 
Wasser  in  statu  nascendi  bei  der  intensiven 
Bewegung  mit  den  Staubthcilen  zusammentreffen 
und  dann  auf  die  innere  Mantelflache  gelangen, 
wo  das  staubgeschwangerte  Wasser  schliefslich 
nach  seinem  Kundlauf  den  Apparat  vcrlafst. 
Eine  solche  Kühlwirkung  lafst  sich  rechnerisch 
bestimmen,  indem  die  zur  Wasserdampfverdichtuug 
nöthigen  Abkühlnngseinheiten  den  Wärmemengen 
gegenüberstehen,  welche  durch  die  Höher-  , 
erwarmung  des  Kühlwassers  in  derselben  Zeit- 
einheit eingebracht  werden.  Für  eine  solche 
Thauflächenwirknng  spricht  die  in  Hörde  ge- 
inachte Teinperaturmessung  bei  den  mit  nur  3  g 
Wasserdampf  abziehenden  (Theisen  -  Apparat) 
Gasen.  Einem  Wasserdampfgehalt  von  nur  3  g 
würde  eine  Sättigungstemperatur  unter  0  0  ent- 
sprechen —  die  Temperatur  beträgt  aber  33  °. 
Das  Kühlwasser  hat  also  in  den  Centrifugal- 
apparaten  den  Zweck,  die  für  die  Abscheidung 
des  Wasserdampfcs  nöthigo  Abkühlungsmenge 
aufzubringen  und  gleichzeitig  eine  Staub  und 
Wasser  aufnehmende  Kühlfläche  zu  bilden.  An 
eine  Art  „ Waschwirkung",  wenigstens  sowoit 
es  den  feinen,  schwebenden  Staub  angeht,  zu 
denken,  will  mir  nicht  in  den  Sinn  —  ich 
glaube  immer  noch,  dafs  ein  Centrifugalapparat, 
bei  welchem  die  Kühlwassennenge  nicht  aus- 
reicht, um  den  Wasserdampfgehalt  auf  5  g 
herunterzudrücken,  auch  nicht  Gase  von  etwa 
0,03  g  Staub  liefern  kann. 

Es  fragt  sich  nun,  soll  man  dem  Centrifugal- 
apparat oder  den  vor  ihm  liegenden  Leitungen 


oder  Kühlthürmen  Kühlwasser  zuführen,  abge- 
sehen von  der  Wassermenge,  welche  für  die 
Erzeugung  der  wasserbenetzten  Fläche  nöthig 
ist'?  Ich  meine,  dafs  jede  in  den  Centrifugal- 
apparat überschüssig  eingesetzte  Wassermenge 
einen  Kraftverlust  bedeutet;  denn  das  Wasser 
mnfs  in  Bewegung  gesetzt  werden  unter  dem 
Einflufs  der  durch  die  Centrifugalkraft  erheblich 
gesteigerten  Reibung.  Dies  trifft  namentlich 
bei  den  gewöhnlichen  Ventilatoren  zu.  Aller- 
dings begiebt  man  sich,  wenigstens  bei  An- 
wendung der  Theisen- Apparate,  des  Vortheils, 
dafs  man  in  Centrifugalapparaten  das  Kühl- 
wasser viel  besser  ausnutzen  kann,  als  in 
Leitungen  und  Kühlthürmen.  Dies  ist  bei 
Wassermangel  wesentlich  und  daher  auch  iu 
dem  unten  gerechneten  Beispiel  berücksichtigt. 
Theisen  scheint  eine  Kühlwassermenge  von 
1  bis  1,5  Liter  für  1  cbm  Gas  als  normal  zu 
betrachten ;  darüber  hinauszugehen,  wird  —  so- 
weit ich  bis  jetzt  zu  fibersehen  vermag  —  nur 
bei  Wassermangel  gerechtfertigt  sein. 

In  Bezug  auf  diese  Verhältnisse  treten  nun 
grofse  Verschiedenheiten  zwischen  den  Ventilatoren 
und  dem  Theisen-Apparat  auf.    Neuerdings  iBt 
eine   ganze   Reihe    von   grofsen  Werken  mit 
Aufstellung  der  Theisen- Apparate  beschäftigt 
(Schalke,  Ilsede,  Hochdahl,  Rombach),  auf  deren 
Ergebnisse  man  mit  Spannung  wartet,  um  so  mehr 
als  bereits  eine  Anzahl  Ventilatorbetriebe  be- 
stehen.   Wenn  ich  den  Fachgenossen  einen  Rath 
ertheilen  darf,  so  möchte  ich  es  in  der  Richtung; 
thun,  die  Versuchsergebnisse  auch  unter  dem 
Gesichtspunkt  der  Verschiedenheit  der  Gase  zu 
betrachten.    Ein  kleiner  Kraftbetrieb  besitzt  in 
der  langen  Leitung  bei  der  geringen  durch- 
strömenden  Gasmenge   (wenn   diese  auf  Ver- 
gröfserung  der  Anlage  vorgesehen  ist)  eine  vor- 
zügliche Vorbereitung  für  den  Reinigungsvorgangr 
im  Centrifugalapparat,  die  aber  bei  Vergröfserung 
der  Anlage  immer  mehr  verschwindet,  nnd  auch 
andere  Verhältnisse  kommen  in  Frage.  Meiner 
Ueberzeugung  nach  besteht  in  der  guten  Vor- 
bereitung der  Gase  vor  Eintritt  in  den  Centrifugal- 
apparat die  wesentliche  Vorbedingung  für  das 
wirthschaftlich  günstige  Arbeiten  desselben. 

Wie  allgemein  bekannt,  hat  der  für  Gicht- 
gase angewendete  Ventilator  niemals  in  seinem 
Dasein  am  Cupolofen  oder  Schmiedefeuer  daran 
gedacht,  einer  so  vornehmen  Bestimmung  zu 
dienen  —  dagegen  ist  der  Theisen-Apparat  von 
Anfang  an  für  diesen  Zweck  gebaut.  Es  kann 
also  nicht  gerade  Wunder  nehmen ,  wenn  der 
Theisen-Apparat  bessore  Dienste  leistet.  Dies 
wäre  allerdings  nicht  beweiskräftig,  weil  hier 
einzig  nnd  allein  der  praktische  Versuch  ent- 
scheiden mufs.  Vom  theoretischen  Standpunkte 
aus  hat  Theisen  recht,  wenn  er  für  seinen 
Apparat  geringeren  Kraft-  und  geringeren  Ktihl- 
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Wasserverbrauch  in  Ansprach  nimmt.  Beim  ge- 
wöhnlichen Ventilator  tritt  das  Wasser  im 
Ontrum  ein,  wird  dann  gegen  die  Mantelflache 
geschlendert  and  zerspritzt  theilweise  an  den 
Flagein.  Beim  Thoisen-Apparat  tritt  dagegen 
das  Wasser  am  Umfange  ein  (neuerdings  nur 
noch  am  Aastrittsende  des  Gases  im  Gegenstrom- 
princip)  and  breitet  sich,  durch  die  Reibang 
zwischen  Gas  and  Wasser  mitgenommen,  über 
die  ganze  Peripherie  aas,  an  ihr  sich  in  einer 
riel  geringeren  Geschwindigkeit  bewegend,  als 
der  Trommelnmdrehang  entspricht.  Würde  man 
diese  Vorgange  nach  den  Vorgangen  der 
Mechanik  zergliedern,  so  müfste  man  die  Arbeits- 
leistang einer  sich  verhältnifsmäfsig  langsam  auf 
dem  Hantel  hinbewegenden  Wassermenge  einer- 
seits, und  die  Arbeitsleistung  der  in  den  Ventilator- 
raum  durch  den  Stöfs  geworfenen  oder  auch 
durch  die  Flügel  mit  voller  Umfangsgeschwindig- 
keit derselben  bewegten  Wasserkörper  gegen- 
überstellen. Der  Unterschied  beider  ist  nutzlos 
für  die  bei  dem  Reinigungsprocefs  verbrauchte 
Energie. 

Es  kommt  aber  noch  ein  anderer  Umstand 
hinzu,  welcher  den  Kraftbedarf  des  Ventilators 
erhöhen    muh.    Das   Flügelrad   desselben  ist 
ezeentrisch  im  Gehäuse  gelagert  und  auf  diese 
Weise  nur  ein  Theil  seines  Umfanges,  etwa  "8, 
in  dem  Sinne  wirksam,  wie  es  beim  Theisen- 
Apparat  auf  dem  ganzen  Umfange  der  Fall  ist. 
Bei  diesem  ist  die  Trommel  concentrisch  an- 
geordnet   und  rings  am  ganzen  Umfange  ist 
zwischen  dem  Mantel  und  den  Endpunkten  der 
als  Flfigel   dienenden,   auf  die  Trommel  auf- 
genieteten Bleche  10  mm  Spielraum.  Auf  Grund 
dieser  Thatsache  berechnet  Theisen,  dafs,  wenn 
alle  anderen  Unterschiede  zwischen  den  genannten 
Apparaten  beseitigt  würden,  drei  Ventilatoren 
von  je  derselben  Fassungskraft  wie  ein  Theisen- 
Apparat  hintereinander  geschaltet  werden  müfsten, 
gleichen    Reinigungsgrad   vorausgesetzt.  Dies 
bedingt   naturgemäfs  grösseren  Kraftverbraach 
und  verursacht  eine  Mehrausgabe  an  Anlage- 
kapital,  so  dafs  die  Anschaffungskosten  einer 
Ventilatoranlage  nach  einer  Angabe  Theisen» 
im  28  °/«  höher  ausfallen  als  bei  einer  Theisen» 
Anlage.     Hierbei  Bind  die  neuesten  Theisen- 
Apparate  noch  nicht  berücksichtigt.    Dafs  der 
Kühlwasserbedarf  beim  Theisen -Apparat  geringer 
ausfallen  mufs,  leuchtet  ein.  Die  Wärmeabgabe 
des  Gases  wird  bei  Anwendung  des  Gegenstrom- 
prineips  und  dem  langen  Wege,  den  das  Gas 
spiralförmig  anf  der  wasserbespülten  Innenfläche 
des  Mantels  beschreibt,  eine  ganz  andere  sein, 
als  bei  dem  schnellen,  in  einer  Umdrehung 
erledigten  Durchgang  durch  den  Ventilator,  und 
ües  mal»  seinen  Ausdruck  dahin  finden,  dafs 
das  Kühlwasser  viel  höher  erwärmt  den  Theisen- 
Apparat  verlassen  kann.   Theisen  giebt  an,  dafs 


|  er  in  seinem  Apparat  das  Wasser  bis  auf  55* 
ohne  Schwierigkeit  erwärmen  könne,  vielleicht 
noch  höher.  Die  dem  Gase  entzogenen  Wärme- 
mengen stehen  im  geraden  Verhältnis  zu  den 
Temperaturunterschieden  zwischen  ein-  und  aus- 
tretendem Wasser.  Gelingt  es,  diesen  Unter- 
schied beispielsweise  auf  40°  zu  bringen,  so 
wäre  dem  Theisen-Apparat,  gerade  im  Hinblick 
auf  diejenigen  Werke,  die  mit  Wassermangel 
zu  kämpfen  haben,  ein  ganz  besonderes  Verdienst 
zuzusprechen. 

Einer  Mittheilung  Theisens  zufolge  ist  bei 
den  neuesten  Apparaten  die  Construction  wesent- 
lich vereinfacht  und  auch  ans  anderen  Gründen 
ein  Versagen  der  Apparate  durch  Schadhaft- 
werden der  bewegten  Theile  ausgeschlossen.  — 
Ich  gebe  gern  dieser  Mittheilung  Raum,  weil 
es  nicht  im  Interesse  der  Sache  liegen  kann, 
dafs  eine  zweifellos  alle  Aussicht  auf  Erfolg 
habende  Erfindung  nur  deshalb  nicht  vorwärts 
kommt,  weil  die  ersten  Ausführungen  aus  Gründen 
versagten,  die  mit  der  Erfindung  an  sich  nicht 
das  Geringste  zu  thun  haben. 

Eine  tibermäfsige  Complicirtheit  im  Vergleich 
zum  Ventilator  kann  man  dem  Theisen-Apparat 
auch  nicht  zum  Vorwurf  machen,  wenigstens 
nicht  bei  den  neueren  Ausführungen.  Er  besteht 
aas  einem  Mantelgehäuse  mit  liegender  Welle, 
i  auf  der  eine  glatte  Trommel  befestigt  ist.  Auf 
I  dieser  Trommel  sind  Blechstreifen  aufgenietet, 
|  den  Flügeln  des  Ventilators  entsprechend,  zwischen 
i  ihren  Endpunkten  und  dem  Mantel  einen  be- 
j  stimmten  Zwischenraum  (10  mm)  lassend.  Die 
Neigung  dieser  Flügel  zur  Richtung  der  Welle 
ist  beim  Fortschreiten  des  Gases  vom  Eintritt 
zum  Austritt  verschieden.  Am  Anfang  und  Ende 
.  stärker  geneigt  als  in  der  Mitte,  sind  drei  ver- 
schiedene Neigungswinkel  vorhanden,  um  die 
)  Geschwindigkeit  des  Gasstroms  zu  regeln.  Das 
|  Wasser  tritt  an  dem  Austrittsende,  dem  Gegen- 
'  stromprineip  folgend,  durch  einen  Stutzen  am 
Mantel  ein. 

Die  Grundlagen  der  Berechnung  der  Reinigungs- 
kosten für  1000  com  Gas. 

i 

Die  AbkühlungBwerthe,  in  W.-E.  ausgedrückt, 
finden  als  Grundlagen: 

1.  Die  spec.  Wärme  der  Gichtgase 
=  0,25.  Dieselbe  ist  nicht  immer  bei  der 
wechselnden  Zusammensetzung  der  Gase  gleich 
und  wird  auch  nach  dem  Entfernen  des  Wasser- 
dampfes geringer,  weil  dieser  eine  sehr  hohe 
Bpec.  Warme  besitzt  =  0,47.  Für  unBore  Zwecke 
genügt  obiger  Werth. 

2.  Die  FlÜBBigkeitswärme  des  Wassers. 
Um  1  kg  Wasserdampf  von  1 00  0  in  1kg  Wasser 
von  100°  zu  verwandeln,  sind  537  W.-E.  erforder- 
lich.   Ist  die  Gastemperatur  dabei  z.  B.  20° 
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oder  soll  sie  dahin  gebracht  werden,  so  muls  das 
Wasser  noch  auf  20°  abgekühlt  werden;  die 
hierzu  erforderlichen  80  W.-E.  kommen  zu  obigen 
537  W.-E.  hinzu.  Also  537  -f  80  =  617  W.-E. 
für  1  kg  Wasserdampf,  der  zu  Wasser  ver- 
dichtet wird. 


3)   Die  Sättigungstabelle, 
atmosphärische  Luft   oder  Gichtgase 
Sättigung  an  Wasserdampf  enthalten: 


1 


cbm 
bei 


bei  150«  .  . 

.   .  2590 

bei 

35« 

100»  . 

:i0« 

..  no°  .  . 

.    .  428 

25° 

..    H0°  .  . 

.  2!X"> 

20« 

..    70«  .  . 

.  .  199 

- 

15« 

«5°  .  . 

102 

- 

- 

10« 

-    »Ml«  . 

■• 

5« 

.,    5V  • 

.  .  105 

0" 

50 9  .  . 

.  .  as 

- 

- 

-5« 

„    45"  .  . 

.  .  »»5 

- 

-10» 

-    40"  .  . 

.   .  51 

39.0  g 

30.1  „ 
22.8  „ 

17.2  . 
12,8  m 

8.3  » 

6.8  „ 

4.9  „ 

3.4  , 
*4  „ 


Wird  eine  Gasmenge  von  z.  B.  65°  auf  60° 
abgekühlt,  so  werden  162  —  131  =  31  g  Wasser- 
dampf niedergeschlagen. 

4.  Die  Wärmeabgabe  von  gaserfüllten 
Rohrleitungen.  Unter  allen  Umständen  zu- 
verlässige Untersuchungen  liegen  bis  jetzt  nicht 
vor.  Nach  Peclet  setzt  sich  die  Gesammtwärme- 
abgabe  aus  Wärmeabgabe  durch  Strahlung  v, 
und  durch  Leitung  vt  zusammen. 

V  =  vi  -f  Vi  in  W.-E.  pro  Stund«  und  qni 

v,  =  124,72.K.a9(at-l) 
vi  =  0,552.  Ki.  t*> 

Es  sind  dies  empirisch  gefundene  Formeln, 
in  denen 

a  =  einer  Constanten  t=  1,0077 

9  =  Temperatur  deg  umgehenden  Medium«, 

t  =  Temperaturüberschufs  der  wärmeabgebenden 
Fläehe  über  die  Temperatur  des  Mediums, 

h  =  einer  Constanten  =  1,233, 
K  =  einem  Coefticienten ,  abhängig  von  der  Be- 
scbafTenhcit  der  Oberfläche  des  Körpers, 

Ki  =  einem  Coeffieienten,  abhängig  von  der  Form 
nnd  Ausdehnung  der  Oberfläche. 

Diese  Formel  ist  recht  complicirt.  In  der 
„Hütte1"  findet  sich  eine  Tabelle,*  die  für  die 
Temperaturunterschiede  die  Werthe  für  Vi  und 
Vj  angiebt,  nachdem  man  K  und  K,  berechnet 
hat,  als  W.-E.  für  eine  Stunde  und  1  qm  Ober- 
fläche. Den  Werth  K  wird  man  =  ungefähr  3,0 
richtig  einsetzen  (verrostetes  Blech  =  3,36,  ge- 
wöhnliches Blech  =  2,77).  Ki  ist  bei  horizon- 
talen Röhren  gröfser  als  bei  verticalen  und  nimmt 
mit  der  Höhe  derselben  ab.  Bei  800  mm  Durch- 
messer ist  Kl  bei  horizontalen  Röhren  =  2,15, 
bei  verticalen  Röhren  von  20  m  Höhe  =  2,04. 


Neuere  Untersuchungen  sind  in  den  Formeln 
von  Du  long  und  Petit  ausgedrückt.  Diese 
lauten : 

V  =  v  +  vi  in  W.-E.  für  die  Stunde  und  qra  Ober- 
fläche, 

v  —  durch  Strahlung  entfernte  Wärmemenge  ^ 
125  K  (1,0077.,  -  1,0077  h 

vi  =  durch  Leitung  abgegebene  Wärmemenge  — 
0,55  b  (t.  -  ti) 

Dabei  ist  t|  =  Temperatur  des  heifsen, 
t»  =  die  des  kalten  Raumes,  b  =  Leitungs- 
coßfftcient  für  ruhende  Luft  =  4,  für  bewegte  Luft 
=  5  bis  6.  K  ist  für  Schraiedeisen  =  2,77, 
für  Gufseisen  =  3,36. 

Nach  diesen  Formeln  ist  in  dem  Buche 
„E.  Hausbrand,  Verdampfen,  Condensiren  und 
Kühlen"  (Berlin,  Springer)  Seite  198  eine  Tabelle 
zusammengestellt.  Aufserdem  findet  sich  Seite  1 92 
eine  Gegenüberstellung  einer  ganzen  Reihe  in 
der  Praxis  bei  Dampfleitungen  ermittelter  Werthe, 
neben  den  Werthen  nach  Peclet  einerseits  nnd 
Dulong  und  Petit  andererseits.  Demnach  stimmen 
die  letzteren  besser  mit  der  Erfahrung  überein, 
während  die  ersteren  bedeutend  zn  niedrige 
Werthe  (etwa  um  25  °/o)  ergeben.  Um  nun  sicher 
zu  gehen,  sind  die  nach  Dulong  und  Petit  er- 
mittelten Zahlenwerthe  der  genannten  Tabelle 
am  20  °/0  gekürzt : 

Wärmemengen  in  W.-E.,  von  schmiedeisernen 
Robren  abgegeben,  für  1  qm   Oberfläche  in 
einer  Stande. 


•  Taschenbuch  „Hütte"  1890  8.  230. 


Temptra- 
lur- 
unter- 
ichlrd 

(•»•- 

timpcratur 
W  AuUen- 
Ufl 

W.-K. 

T«mp«r«- 
tur- 
antftr- 

Qu- 
tamprratiir 

lufl 

W.K. 

10« 

30« 

53 

100« 

120° 

1104 

20° 

40° 

154 

110' 

130» 

1240 

30« 

50» 

250 

120« 

140« 

1322 

40« 

«0° 

352 

130° 

150« 

1574 

50« 

70« 

450 

140» 

KiO« 

172f> 

00° 

80« 

568 

150° 

170° 

1904 

70« 

90« 

702 

100° 

180« 

2088 

80« 

100° 

827 

170« 

190« 

2256 

90« 

110« 

900 

180« 

200« 

2480 

Von  dem  Einflufs  der  Wandstärken  auf  die 
Wärmeabgabc  finde  ich  nichts  erwähnt.  Wahr- 
scheinlich ist  der  Einflufs  innerhalb  der  hier  in 
Frage  kommenden  Fälle  zu  gering. 

5.  Abkühlung  durch  Kühlwasser.  Für 
jedes  Kilogramm  Kühlwasser,  das  um  t°  inner- 
halb der  Gase  erwärmt  wird,  werden,  da  die 
speeifische  Wärme  des  Wassers  =  1  ist,  t  W.-E. 
den  Gasen  entzogen.  Die  Menge  des  einzusetzenden 
Kühlwassers  ist  natürlich  von  dem  Werthe  t 
abhängig.  Bei  günstigen  Wassorverhältnissen 
kann  t  höher  bemessen  werden;  in  dem  nach- 
folgenden Beispiel  ist  t  —  8  0  gesetzt,  bei  Gas- 
temperaturen von  45  bis  100°.    Bei  weiterer 
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Kühlung  in  Leitungen  und  Kühlthürmen  bis  auf 
etwa  2»i "  ist  t  =  6 Q  angenommen.  Je  reiuer 
das  Kühlwasser  den  Brause-  oder  Streuapparaten 
zugeführt  wird,  um  so  feiner  kann  es  vertheilt 
nnd  um  so  besser  ausgenutzt  werden. 

6.  Die  Kosten  eines  Cubikmeters  Kühl- 
wasser sind  mit  1  c)  bewerthet,  eine  Anlage 
fnr  1000  cbm  Kühlwasser  in  der  Stunde  ver- 
anschlagt, nnd  die  Annahme  gestellt,  dafs  alles 
Kühlwasser  durch  Rückkühlnng  gewonnen  werden 
mnfs  bis  auf  den  Verdunstungsverlust.  Dieser 
Werth  berechnet  sich  wie  folgt: 

Um  1  cbm  Wasser  auf  den  Kuhlthurm  zu 
Heben,  die  nöthigen  Ventilatoren  zu  treiben  (um 
die  Kühlung  auch  unterhalb  der  Lufttemperatur 
ausführen  zu  können),  dann  das  gekühlte  Wasser 
in  ein  Hochreservoir  zu  drücken,  sind  0,2  P.S. 
erforderlich.  1  P.S. -Stunde  soll  4  «)  kosten, 
wie  es  unter  guten  Betriebsverhältnissen  für 
Dampfbetrieb  mit  Kohle  bei  Tag  und  Nacht  zu- 
treffen wird:  0,2  ä  4  ^  =  0,8  ^. 

Für  Abschreibung  der  Kühl-  und  Pumpen- 
anlage,  mit  zugehörigen  Gebäuden,  Reservoirs, 
Rohrleitungen,  Teichen  sollen  einschliefslich  der 
Reparaturbeträge  6000  tJt  jährlich  aufgewendet 
werden,  was  meist  genügen  dürfte,  da  ein  Kühl- 
thurm für  1000  cbm  Wasser  nach  Mittheilung 
der  Firma  Balcke  &  Co.- Bochum  einschliefs- 
lich Pumpen  (50  P.  S.),  3  Ventilatoren  (50  P.  S.), 
Erdarbeit  nnd  Fundamenten  etwa  23  000  J( 
kostet,  aoch  50  m  Rohrleitungen  eingeschlossen. 
Zo  den  genannten  6000  <M  sollen  noch  1 2  000  Jt 
jährliche  Ausgabe  für  Schmier-  und  Betriebs- 
material, Bedienungskosten  und  Kosten  für  das 
Schlämmen  der  Teiche  hinzukommen.  Zusammen 
18  000  c^df,  die  für  1  cbm  Wasser  0,2  ^  aus- 
machen.   Dies  nur  ein  Beispiel. 

Hat  man  es  mit  schmutzigem  Wasser  zu 
thnn  und  hat  man  Klagen  der  Anlieger  zu  be- 
fürchten, so  genügen  diese  Zahlen  vielfach  nicht. 
Andererseits  werden  sie  für  Hüttenwerke,  die 
an  einem  Flnfs  liegen,  mitunter  bis  auf  0,3  ^ 
f.  d.  Cubikmeter  heruntergehen ,  indem  lediglich 
die  Pumpenleistung  für  die  Hochreservoirs  übrig 
bleibt  und  die  Amortisation  für  Pumpen,  Hoch- 
reservoirs und  die  entsprechenden  Leitungen. 

Wie  weit  man  die  Kühlung  durch  die  Luft  '• 
isd  wie  weit  man  sie  durch  Kühlwasser  bewerk-  , 
stelligt,  ist  die  Frage  eines  Rechenexempels. 
Ein  System  von  Rohren  und  Kühlcylindern  er- 
fordert Anlagekapital,  und  dessen  Amortisations- 
letrag  läfst  sich  für  1000  cbm  Qas  umrechnen.  I 
Die  Küfllwaasermenge  und  ihr  Geldwerth,  eben-  1 
f»Üs  für  1000  cbm  Gas  berechnet,  steht  dagegen. 
Je  veiter  die  Abkühlung  fortschreitet,  um  so 
■ehr  neigt  sich  dem  Kühlwasser  der  Sieg  zu. 
Bti  dem  genannten  Kühlwasserpreise  =  1  tj  für 
I  cbm  hegt  die  Grenze  der  Kühlung  durch  Luft 


,  allein  bei  40  bis  45°,  d.  h.  eine  Knhlrohranlage 
i  für  eine  Abkühlung  von  45  bis  20 0  erfordert 
einen  Amortisationsbetrag,  der  nicht  durch  die 
'  verhaltnifsmäfsig    geringe    Wärmeabgabe  der 
Blechoberfläche  an  die  Luft  aufgewogen  wird. 
Man  erzielt  also  die  Abkühlung  vortheilhafter 
durch  Kühlwasser,  das  man  innerhalb  der  Lei- 
j  tungen  und  Kühlrohre,  welche  die  Abkühlung 
bis  45 u  erzielt  haben,  einsetzt.    Ist  das  Kühl- 
wasser billiger,  so  liegt  die  Grenze  bereits  bei 
j  höherer  Temperatur.    In  dem  unten  folgenden 
Beispiele  ist  die  Rechnung  für  zwei  verschiedene 
Küklwassorpreise  durchgeführt.     Bei  sehr  gün- 
stigen Wasserverhältnissen  wird  schließlich  erat 
die  Bewegungshemmung  der  Gase  durch  entgegen- 
geworfenes Wasser  ein  Ziel  setzen ;  insofern  ein 
weiterer  Ersatz  der  Oberflächenkühlung  durch 
Kühlwasser  die  Querschnitte  zu  stark  verengen 
würde. 

7.  Die  Kosten  einer  P.S. -Stunde  sind 
auf  4  cj  beim  Kühlwasser  und  den  Centrifugal- 
apparaten  angenommen.  Es  soll  dies  nicht  ein 
Selbstkostenwerth,  sondern  ein  Handelswerth  sein, 

I  in  dem  Sinne  gedacht,  dafs,  wenn  nicht  die  Gicht- 
gasreinigung zu  leisten  wäre,  die  Arbeitskraft 
einem  Walzwerk  oder  einer  Grube  zukommen 
könnte,  die  ihren  Kraftbedarf  mit  Kohlen  zu 
einem  solchen  Selbstkostenwerth  für  die  P.S.- 
Stunde beschaffen  müfstcu. 

8.  Die  Fortbewegung  der  Gase  in  den 
Leitungen  wird  bei  Ventilatoren  und  Theisen- 
Apparaten  durch  diese  mitbewirkt.  Bei  Säge- 
mehlfiltern arbeitet  allerdings  die  Anlage  der  Frie- 
densbütte ohne  jede  Nachhülfe  in  dieser  Richtung, 
wie  mir  auf  meine  Anfrage  hin  bereitwilligst 
von  dort  aus  bestätigt  wurde.  Ich  kann  mir 
dieses  Ergebnifa  nur  dadurch  erklären,  dafs  die 
Leitungen  einen  sehr  grofsen  Durchmesser  be- 
sitzen und  bei  der  geringen  Gasmenge,  die  bisher 
die  Leitung  durchströmt  (nur  300  P.  S.),  so  gut 
wie  keine  Reibung  stattfindet,  so  dafä  das  Gas 
gewissermnfsen  in  einem  Reservoir  bis  zu  den 
Sägemehlfiltern  hin  steht.  Andere  Sagemehl - 
filteranlagcn ,  z.  B.  die  der  Donnersmarck- 
hütte,  haben  Dampfdüsen  nicht  entbehren  können. 

9.  Die  Grenze  der  Abkühlung  bei 
Ventilatoren  und  Theisen  -  Apparaten  ist  durch 
den  Wasserverbrauch  von  1,25  1  (1  — 1,5)  f.d. 
Cubikmeter  Gas  gegeben.  Der  Wasserdampf 
soll  bis  auf  5  g  entfernt  werden.  Die  Gas- 
temperatur kann  25  bis  30°  betragen.  Bei 
Sägemehlfiltern  mufs  eine  Abkühlung  bis  auf 
10°  und  6  g  Wasserdampf  erfolgen,  überein- 
stimmend mit  den  Friedenshütter  Ergebnissen. 

Rechnungsbeispiel. 

Es  soll  nunmehr  eine  Gasreinigungs- 
anlage für  einen  Hochofen  von  200  t  täglicher 
Roheisenproduction  durchgerechnet  werden. 
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Menge  and  Beschaffenheit  der  Gase. 
Für  1000  kg  Roheisen  entstehen  bei  125  kg 
Koks  anf  100  kg  Roheisen  (Minettebezirk) 
7500  kg  Gase.    Demnach  stündliche  Gasnienge 

200 . 7500  ,     r,       ,  „  . 

=  — ^      =  62500  kg  Gase  ä  0,79  cbm  = 

49  375  cbm  oder  rund  50  000  cbm  bei  0°  and 
760  cm  Quecksilber.  Diese  sollen  10  bis  16  g 
Staub  und  104  g  Wasserdampf  im  Cubikmeter 
führen,  was  einem  Wassergehalt  der  Hinette 
Ton  17  °/o  (hygroskopisches  und  chemisches 
Wasser)  und  des  Koks  von  10  °/o  entspricht. 
Nach  der  Sättigungstabelle  beginnt  die  Aus- 
scheidung des  Wasserdampfes  aas  dem  Gase  erst 
bei  einer  Temperatur  von  etwa  54  °.  Bis  dahin 
wird  der  Staub,  abgesehen  von  geringen  Mengen, 
die  durch  Thauwirknng  befeuchtet  werden,  trocken 
sein.  Die  Gase  verlassen  mit  150°  die  Gicht 
and  sollen  zunächst  das  Hakenrohr  and  dann 
mehrere  Trockenreiniger  in  Gestalt  senkrechter 
Cylinder  am  Fnfse  des  Hochofens  passiren.  Das 
Hakenrohr  soll  175  qm  und  diese  Trocken- 
reiniger zusammen  745  qm  Oberfläche  haben. 

Die  Temperatur  der  Gase  am  Ende  des 
Trockenreinigers  läfst  sich  wie  folgt  berechnen: 

Die  durch  Abkühlung  an  die  Luft  abgegebene 
Wärmemenge  ist  bei  einer  mittleren  Gastemperatur 
von  110°  (durch  eine  Versuchsrechnung  leicht  zu 
(Inden)  nach  Tabelle  unter  4  =  (175  +  745).  960 
=  883  200  W.-E.  Andererseits  ist  die  aus 
der  Gicht  ausströmende  Wärmemenge  =  62  500 
X  150  X  0,25  —  2  341000  W.-E.  Also  gilt 
die  Gleichung  2  344  000  :  883  200  =  150  :  X 
X  =  durch  Abkühlung  erzielte  Temperatur- 
•rniedrigung  =  57 ".  Demnach  betragt  die 
Temperatur  =  150  —  57  =  93  °.  Nach  den 
Pecletscken  Werthen  ergeben  sich  97°.  Für 
weitere  Rechnungen  wird  auf  100°  abgerundet. 
Von  hier  ab  sollen  die  Gase  für  1.  Theisen-  oder 
Ventilatorbetrieb,  2.  für  Sägern  eh  Ifllter  vorbereitet 
werden  und  von  hier  ab  die  eigentliche  Reinigung 
beginnen,  insofern  als  nur  diese  mit  den  Gicht- 
gasmotoren im  Zusammenbange  steht. 

1.  Bei  Anwendung  der  Theisen-Apparate. 

Die  Rechnung  wird  vom  Endpunkte  zurück- 
geführt. Der  Theisen- Apparat  soll  mit  1,25  1 
Kühlwasser  f.  d.  Cubikmeter  Gas  beschickt  werden 
und  dieses  Kühlwasser  soll  a)  um  40 u,  b)  um 
30  °,  c)  um  20 0  erwärmt  werden.  Alsdann 
beträgt  die  für  1  cbm  Gas  eingesetzte  Abkühlungs- 
menge bei:  a)  =  50,  b)  =  37,5,  c)  =  25 W.-E. 
Die  zur  Verdichtung  eines  Kilogramms  Wasser- 
dampf zu  Wasser  von  etwa  25 0  (ohne  den 
Zuwachs  an  Compressionswärme  etwa  20°) 
nöthige  Abkühlungsmenge  beträgt  537  -4-  75  = 
612  W.-E.,  für  1  g  also  0,612  W.-E.  Rechnet 
man  80  °jo  der  Abkühlungsmenge  auf  Verdichtung 


dos  Wasserdampfes  und  20%  auf  Gaskühlung,* 
so  ergiebt  sich  bei  Eintritt  der  Gase  in  den 
Theisen- Apparat  folgendes  Bild: 

ad  a)  80%. 50  =  40  W.-E.,  ^  =  65  g 

Wasserdampf  ausgeschieden,  20°/o .  50=  10  W.-E., 

ü2510j3  =  30  0  Abkühlung  (0,25  =  spec.  Wärme 

des  Gases,  1 ,3  =  Gewicht  1  kg  Gas).  Demnach 
hat  das  Gas  bei  seinem  Eintritt  etwa  30  -f-  20 9 
=  50  u  Temperatur  und  65  -f  5  =  70  g  Wasser- 
dampf,  die  einer  Sättigungstemperatnr  von  etwa 
46  0  entsprechen  würden.  Die  Temperatur  des 
Gases  wird  aber  noch  durch  die  Compressions- 
arbeit  des  Centrifngalapparates  erhöht  bei  12  cm 

Wassersäule  =  =  3,3  °,  weil  1  Atm.  = 

1000  cm  Wassersäule  eine  Temperaturerhöhung 
von  273 0  einbringt.  Das  Gas  hat  also  beim 
Austritt  etwa  23 0  bei  5  g  Wasserdampf. 

ad  b)  berechnen  sich  die  Werthe  auf: 
Temperatur  beim  Eintritt  in  den  Theisen- 
Apparat  =  23  -f  20  =  43  °,  Wasserdampfgehalt 
ebenso  =  49  -f-  5  =  54  g  (41  0  Sättigungs- 
temperatnr) Temperatur  beim  Austritt  wie  bei  a). 

ad  c)  Temperatur  beim  Eintritt  =  1 6  20- 
=  36  °,  Wasserdampfgehalt  =  33  +  5  =  38  g 
(35 0  Sättigungstemperatur)  Temperatur  beim 
Austritt  wie  bei  a). 

Die  bei  a)  genannten  Ergebnisse  stimmen 
mit   den   seinerzeit   veröffentlichten  Versuchs- 
ziffern  von  Hörde   ziemlich  überein,  nämlich 
Gastemperatur  bei  Eintritt  46  °,  bei  Austritt  33  % 
Wasserdampfgehalt  bei  Eintritt  70  g,  bei  Aus- 
tritt 3  g,  bei  1,1  Liter  Wasserverbrauch,  die 
Zahl  70  g  aus  der  Uastemperatur  von  46  ü  ab- 
geleitet.   Es  beweist  also,  dafs  eine  derartige 
Kühlwasser -Erwärmung    von   40°  wenigstens 
damals  stattgefunden  hat.   Es  soll  im  Folgenden 
aber  nur  30  0  Kühlwnsserzunahme  ad  b)  zu  Grunde 
gelegt  werden.    Die  Gase  sind  also  am  Ende 
des   Trockenreinigers    mit    100°   und    104  g- 
Wasserdampf  in  Empfang  zu  nehmen  und  anf 
4 1  0  und  54  g  Wasserdampf  herunterzukühlen.  Die 
hierzu  erforderliche  Abkühlungsmenge  für  1  Stunde 
setzt  sich  aus  Gaskühlung  und  Wasserdampf- 
Ausscheidung  zusammen:  62  500  .  0,25(100 — 41  > 

+  50  000  .  (1^M)  •  596  =  921  875 

4-  1490  000  =  2411875  W.-E.  Wenn  diese 
nun  aussen liefslich  durch  Luftkühlung  aufgebracht 
werden  sollen,  so  läfst  sich  die  erforderliche 
Oberfläche  nach  der  Mafsgabe  berechnen,  daf» 
1  qm  Blechoberfläche  bei  70°  mittlerer  Gas- 


*  Durch  Versuchsrechnungen  empirisch  ermittelt. 
Zur  Richtschnur  diente  dabei,  dafs  die  Temperatur 
der  Gase  beim  Eintritt  in  den  Apparat,  wenigst 
annähernd,  der  8ättigung«temperatur  für  ihren  Warn 
dampfgehalt  entsprechen  mufste. 
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t*mperatnr(50°TemperatnrunterBchied)456W.-E.  I 

stündlich    abjpebt.     Es    sind   also   -*n^-*  j 

=  5300  qm  Rohrfläche  erforderlich,  die,  abge-  I 
sehen  von  den  Leitungen  nach  der  Centrale, 
am  besten  durch  senkrechte  Rohre  mit  selbst- 
tätiger Sckhimmcntladung  dargestellt  werden. 
Vm  möglichst  wenig  Widerstände  zu  schaffen, 
ist  es  besser,  die  ganze  Gasmenge  in  viele 
Uasströme  aufzulösen,  als  den  Weg  des  Gas- 
strome»  derart  zu  verlängern,  bis  die  nöthige 
Kühlfläche  erreicht  ist. 

Auf  Grund  des  Kostenanschlags  eines  durch- 
gerechneten Beispiels  kostet  das  Quadratmeter 
Kühlfläche  etwa  23  indem  1  qm  4  mm  Bloch 
=  31  kg  ä  40  Jt  =  12,40  *4f,  der  Rest  auf  Ge- 
wicht der  l'eberlappungen  und  Nieten,  Armaturen, 
Fundamente,  Reinignngsbühnen  und  Geleise  für 
die  Schlammwagen  entfallt.  Demnach  kostet 
die  Anlage,  als  reine  Luftkühlungsanlage  ge- 
dacht, 5  300  .  23  =  121  900  bei  einer  Ab- 
schreibang' von  7  0  „,  also  rund  8540  Ji  jähr- 
lich.   Dieselbe  Abkühlung  läfst  sich  anch  durch 

Kühlwasser  erreichen  und  zwar  durch  2 

=  302  cbm  stündlich  bei  einor  Höhererwärmung 
um  8°.  —  Stündlich  302  ä  1  <J  =  302  <}, 
enriebt  eine  jährliche  Ausgabe  von  26  455 
also  augefähr  dreimal  soviel  wie  oben.  Kostet 
I  cbm  Kühlwasser  nur  xi3  e),  so  stehen  sich 
beide  Verfahren  gleich  in  Bezug  auf  die  Kosten. 

Abgesehen  von  dem  billigeren  Kühlwasser- 
preise tritt  bei  günstigen  Wasserverhältnisscn 
meist  anch  eine  erhebliche  Ersparnifs  an  Wasser 
vermöge  seiner  höheren  Erwärmung  ein.  Ein 
Flofs,  der  auch  in  heifsester  Jahreszeit  nicht 
über   18°  Wassertemperatur  kommt,  und  eine 
Kühlanlage,  die  in  heifser  Jahreszeit  nicht  unter  1 
25   bis   30°  herunterkühlen  kann,   verlangen  ! 
besondere  Berechnung.    Um  an  Grundflache  zu 
sparen  und   nm  nicht  zu  hohes  Anlagekapital  j 
zu   erhalten,    soll   die  Hillfte  der  Abkühlung  1 
durch  Luftkühlung,  die  Hillfte  durch  Kühlwasser  1 
Wirkt  werden;  die  dann  erforderliche  Grund- 
farbe wird   etwa  200  bis  300  qm  betragen. 
Du  Anlagekapital  beträgt  dann  61  000  rM  und 
die  Kühlwassemienge  151  cbm. 

Nunmehr  lassen  sich  die  Kosten  für  die 
Reinigung  von  50  000  cbm  (Jas  stündlich  zu- 


Die  Abschreibung  soll   für  die  Theisen- 

Apparate  15  u/o,  für  die  anderen  Anlagen 

7  ,'u  betragen,  demnach  ergiobt  sich  eine 

Belastung  für  1  Stunde  oder  5*><M>«)  ebm 

14  700     5320  ,M 

Ua«  —    .  . 

87G0 


Anlagekapital. 

Röhrenreiniger  <>1 000  M 

^  Theisen -Apparate  ä  17  500**  .  .  .  .    98  000  „ 
Dir  Firma  Theiseti  offerirte  einen  Apparat 
für  9000  cbm  Gas  stündlich  mit  Antriebs- 
ootor  (elektrisch),  Rohrleitnngcn,  Fun- 
damenten für  17  500  *H.) 
Eis  6ef.aode,   nm    die  Elektromotoren  zu 
«hätitn,  und  Verschiedenes  .  ....    15  000  „ 

Zusammen  .  .  174  000.*. 

III.« 


230  4 


Kühlwasser: 

a)  in  den  Rohren  stündlich  161  cbm  tt  1  r)      161  . 

b)  in  den  Theisen-Apparaten  1,25  I  für 
1  cbm  =  50000  .  1,25  1  =  02,5  cbm 

ü  1  ^   6S  , 

Betriebskraft: 

1  Tbeiseii-Apparnt  erfordert  56  P.  S.,  dem- 
nach 5,6.:«  -=  19«>  P.S.Stnnden  ä  4  tj      784  . 

Sa.  Aufwendung  für  50  000  cbm  .  .    1228  r\ 
.     1000   „     .   .       24,,  „ 

Absichtlich  sind  nicht  die  hohen  Leistungen, 
welche  die  Firma  Theisen  in  Ilsede  mit  zwei 
neuen  Apparaten  erzielen  will,  in  Rücksicht 
gezogen,  um  erst  die  dortigen  Resultate  ab- 
zuwarten. Dort  sollen  von  zwei  Apparaten 
a  100  P.S.  zusammen  1400  cbm  Gas  in  der 
Minute  =  84  000  cbm  stündlich  bewältigt  werden. 
Trifft  dies  zu,  ermäfsigen  sich  die  Kosten  für 
Betriebskraft  von  784  ej  auf  120  ä  4  =  480  4>- 

F.ine  weitere  Ersparnifs  bedingt  die  erheb- 
liche Verminderung  des  Anlagekapitals.  Auch 
abgesehen  davon  ermäfsigen  sich  die  Reinigungs- 
koston von  24,6  auf  18  $  für  1000  cbm  Gas. 

So  interessant  es  nun  wäre,  eine  Veutilator- 
anlage  in  derselben  Weise  durchzurechnen,  ist 
dies  bei  der  bis  jetzt  nicht  geklärten  Sachlage 
unmöglich.  Hoffentlich  kommt  die  parallele  Auf- 
stellung eines  Ventilators  und  eines  Theisen-Appa- 
rates  unter  ganz  gleichen  Verhältnissen  bald  zur 
Ausführung,  erst  dann  wird  man  ein  endgültig  rieh- 
tiges  Bild  erhalten.  Das  Anlagekapital  ist  nicht  so 
ausschlaggebend,  wie  die  Ausgabe  für  Betriebs- 
kraft, und  hier  halte  ich.  wie  gesagt,  vom  wissen- 
schaftlichenStandpunkt  den  Theisen- Apparat  allein 
aus  dem  Grunde  für  überlegen,  weil  er  die  nutz- 
los den  Wassermassen  erthoilte  Energie  auf  ein 
geringeres  Mafs  bringt  und  durch  bessere  Aus- 
nutzung des  Kühlwassers  an  solchem  und  der 
für  dessen  Bewegung  notwendigen  Kraft  spart. 
Wenn  die  erzielten  Versuchszahlen  in  den  Kähmen 
der  eben  durchgeführten  Rechnung  eingepafst 
werden,  lassen  sich  die  verschiedensten  Ver- 
hältnisse wirthschaftlich  genau  gegeneinander 
abwägen.  Fehlt  Wasser,  so  niufs  Luftkühlung 
so  weit  wie  nur  irgend  möglich  eintreten  und 
hier  kann  dann  die  Firma  Eduard  Theisen  ge- 
rade zeigen,  was  sie  leisten  kann. 

2.  Bei  Anwendung  von  Sägemehl  filtern. 

Die  Friedcnshütter  Anlage  bietet  eine  gute 
und  zuverlässige  Handhabe,  nm  dieses  System 
zu  bcnrtheilen.  Ks  sind  dort  300  P.  S.  im  Be- 
triebe, also  stündlich  etwa  1000  cbm  Gas  (960 
nach  Versuchen)  erforderlich.     Die  Reinigung 
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geschieht  durch  Kühlung  bis  auf  10°  und  6  g 
Wasserdampf  und  durch  Sägemehlfilter.  Die 
Abkühlungaleistnng  beträgt,  vorausgesetzt,  dafs 
das  Gas  mit  100°  und  104  g  Wasserdampf 
der  Hauptleitung  entnommen  wird: 

98.  1^.627  =  61446  W.-E. 
1000 

1000  .  1,3  .  90  .  0,25  =  29  250  ,, 


90  696  W.-E. 


Die  Abkfihlnngsfläche  wird  etwa  1000  qm 
betragen,  welche  bei  einer  mittleren  Gastempe- 
ratur von  55"  etwa  300  W.-E.  in  der  Stunde 
für  1  qm  abgeben  =  300  000  W.-E. 

Demnach  erscheint  die  Kühlung  für  diese 
geringe  Gasmenge  sehr  reichlich  bemessen  und 
befähigt,  die  dreifache  Gasmenge  =  3000  cbm 
aufzunehmen. 

Die  Kosten  für  1  qm  Blechfläche  wie  oben 
mit  23  .M  bewerthet,  ergiebt  sich  für  3000  cbm 
ein  Anlagekapital  von  23  000  *;  für  50  000  cbm 
stündlich  also  383  000  „Ä.  Hinzu  kommen  noch 
die  Kosten  für  die  Sägemehlfilteranlage.  Nach 
den  Ausführungen  Ltirmanns*  würde  sich  das 
Anlagekapital  für  50000  cbm  stündlich  auf 
23ti 000  Jfi  berechnen,  indem  in  dem  Beispiel 
(36  000  cbm  GaB  stündlich)  der  Mittelwerth 
zwischen  138000  und  202000  =  170  000 
gewählt  ist.  Das  gesaminte  Anlagekapital  be- 
trägt also  383  000  -f  236  000  =  619  000  M. 
Wird  dieses  für  die  Sägemehlfilter  mit  10 
für  die  andere  Anlage  mit  7  °/o  abgeschrieben, 
so  ergiebt  sich  ein  Abschreibungsbetrag  für  das 
Jahr  =  23  600  4-  26810  =  50  410  Jt  und  für 

1  Stunde  (50  000  cbm  Gas)  =  5,80  Jt. 

Hinze  treten  noch  19  920  M  jährliche  Ausgabe 
für  Sägemehl,  Bedienung  u.  s.  w.,   also  für 

50  000  cbm  Gas  -  *       =  2,30    H,  Gesammt- 

ausgabe  für  50000  cbm  Gas  8,10  J(,  also  für 
1000  cbm  Gas  16,2  Oy.  Aufser  den  genannten 
giebt  es  keino  Ausgabe,  es  sei  denn,  dafs  bei 
der  Vermehrung  der  Gasmenge  auf  das  Drei- 
fache die  Reibung  in  den  Rohrleitungen  zu 
einem  Gasantrieb  zwingt,  wie  die  Firma  Kör- 
ting von  vornherein  bei  ihren  Gasreinigungs- 
anlagen anwendet.  Nähere  Angaben  finden 
sich  nicht  bei  den  entsprechenden  Veröffent- 
lichungen; nimmt  man  aber  an,  dafs  bei  1000 
Gichtgaspferdekräften  der  zum  Gasantrieb  ge- 
brauchte Dampf  nur  eine  5  pferdige  Dampfmaschine 


treiben  könnte,  so  ergiebt  sich  für  50  000  cbm 
Gas,  also  etwa  14  300  P.S.,  ein  Dampfver- 
brauch von  72  P.  S.-Stunden,  den  man  wegen 
der  grofsen  Condensationsverluste  in  den  weit- 
verzweigten Leitungen  mit  4  0  für  1  P.  S.-Stunde 
nicht  unterschätzen  wird,  =  288  cj ,  hierzu 
die  Kühlwassermenge,  um  72  X  10  =  720  kg 

.     .  ,  720  X  600      , ,  , 

Dampf  niederzuschlagen  =  —       -  =  54  cbm 

a  1  ^  =  54  stündlich, 
die   Reinigungskosten  um 
steigen.    Immerhin  würden 


8000 

Hierdurch  würden 
6,8  0  auf  23  <•) 
auch  diese  Kosten 
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noch  gering  sein,  verdanken  aber  diesen  Vor- 
zug einem  außerordentlich  hohen  Anlagekapital 
(etwa  3,5  mal  so  grofs  wie  das  für  eine  Theisen- 
Anlage  berechnete)  und  einer  Grundflachenbean- 
spruchung, wie  sie  für  grofse  Gasreinigungs- 
aulagen nicht  gut  durchführbar  sein  wird. 

Denkt  man  in  der  Absicht,  an  Anlagekapital 
und  Grundfläche  zu  sparen,  *'a  der  Abküblungs- 
leistung  durch  Kühlwasser  ausgeführt,  so  ent- 
wickelt sich  folgendes  Bild: 

Die  Abkühlungsleistnng beträgt  für  50  000  cbm 

Gas  50  .  Ol  000  —  4  550  000  W.-E.  Hiervon 

sollen  3  030  000  W.-E.  durch  Kühlwasser  bei 

einer  Höhererwärmung  von  durchschnittlich  7  0 

■  j,     ,  =       3  080000 
gedeckt  werden.    Es  sind  alsdann    7(W0  = 

433  cbm  Wasser  stündlich  erforderlich,  für  die 

1  5*^0  000 

verbleibenden  1  520  000  W.-E.  sind     ^  -  = 

5070  qm  Kühlfläche  a  23  .4  =  116  610  J( 
erforderlich. 

Die  Reinigungskosten  für  50000  cbm 
Gas  stündlich:  Anlagekapital  und  Abschreibung 
116610  «^f,  7  °/o  =  8190  Jl,  Sägemehlfilter 
236  000.  *,  10  °/o  =  23  600  zusammen  im 
Jahre  31  790  J(.  Für  eine  Stunde  (50  000  cbm) 
=  363  t>,  433  cbm  Wasser  =  433  ej,  Sägemehl- 
und  ßedienungskosten  (wie  oben)  =  230  c),  Aus- 
gabe für  Dampf  (wie  oben)  =  288  und  54 
zusammen  für  50  000  cbm  1368  cj,  für  1000  cbm 
27,3  c). 

Bei  dem  immer  noch  sehr  hohen  Anlage- 
kapital läfst  der  Schlufswerth  sogleich  erkennen, 
dafs  die  Centrifugalapparate  die  Concurrenz  von 
dieser  Seite  aus  nicht  zu  schenen  brauchen, 
dasselbe  gilt  noch  in  viel  ausgeprägterem  Sinne 
von  den  Skrubbern,  die  sehr  theuer  arbeiten. 

Bei  einem  Reinigungswerth  von  20  für 
1000  cbm  Gas  wird  die  Pferdekraftstunde  nur 
mit  einem  Betrage  von  0,07  ej  belastet.  Di© 
Gestehungskosten  einer  P.  S.-Stunde  bei  Dampf- 
betrieb werden  in  günstigen  Fällen  mit  3  e£  an- 
Dieses  sagt  genug. 
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Patentanmeldungen, 

»eiche  von  dem  angegebenen  Tage  an  während 
zweier  Monate  zur  Einsichtnahme  fflr  Jedermann 
im  Kaioerlieben  Patentamt  in  Berlin  ausliegen. 


9.  Januar  1902.  Kl.  7a,  A  7960.  Verfahren  znm 
Rod  1  w*lxen  gesch  weitster  Rohre.  Act.-Ges.  Ferrum 
vorm.  Rhein  &  Co.,  Kattowitz-Zawodzie. 

Kl.  7  b,  C  9687.  Eine  Vorrichtung  zum  Ausziehen 
von  durch  Aufweiten  fluchgewalzter  Hohlstreifen  ge- 
bildeten Rohren,  kontinentale  Röhren-  und  Masten - 
ralzwerke,  A.  G.,  Oberhansen,  Rhein). 

Kl.  7  c,  P  12266.  Doppeltwirkende  Ziehpresse. 
Riehard  Parker,  Kupferhütte  Harper  Lane,  Engl.; 
Vertr. :  E.  Hoffmann,  Pat.-Anw.,  Berlin  W  8. 

KL  18a,  S  14303.  Verfahren  zur  elektrolytischen 
Darstellung  von  Eisen,  Mangan  oder  Ferromangan. 
Albert  Simon,  Bordeaux;  Vertr. :  Bernard  Müller- Tromp, 
Pat-Anw.,  Berlin  S\V  12. 

Kl.  19a,  0  3327.  Schieuenstofsverbindung  Frie- 
drich Oberbeck,  Wien;  Vertr.:  F.C.Glaser  and  L.  Glaser, 
Pat.-Anwälte,  Berlin  SW  68. 

Kl.  27  c,  E  7534.  Verbandventilator.  Carl  Enke, 
Schkeuditz. 

Kl.  50c,  P  12209.  Linsenförmige  Mahlkörper  bei 
Trommelrollmühlen.  Piecard,  Fictet  &  Co.,  Genf; 
Vertr.:  A.  du  Bois-Reymond  nnd  Max  Wagner,  Pat.- 
Anwälte.  Berlin  NW  6. 

13.  Januar  1902.  Kl.  7f,  II  25973.  Vorrichtung 
zum  Walzen  gewölbter  Bleche;  Zus.  z.  Anm.  H  24986. 
E.  W.  Hopkins,  Berlin,  An  der  Stadtbahn  24. 

Kl.  10b,  W  16061.  Bindemittel  zur  Herstellung 
wetterbeständiger  Briketts  auf  kaltem  Wege.  Eduard 
Wiesner  &  Bruder  und  Wilhelm  Fischer,  \V  ien ;  Vertr. : 
Richard  Luders,  Görlitz. 

KL  81  a,  G  14296.  Tiegelofen  für  Gelbgiefsereien 
und  dergl.    Anton  Grofs,  Rheydt. 

KL  49b,  M  19089.  Ein-  nnd  Ansrückvorriehtung 
für  Druck-,  Stanz-  nnd  Prägepressen.  Maschinenfabrik 
Rockstroh  &  Schneider  Nachf.,  Act.-Ges.,  Dresden- 
Heidenau. 

Kl.  81  e,  L  15490.  Führung  des  endlosen  Stahl- 
Landes  einer  Fördervorrichtung  für  körniges  und  pulve- 
riges Material.  Wittwe  Caroline  Luther,  geb.  Herpfer, 
Boslar,  und  Kinder:  Elly  Luther,  Wien,  Hertha,  Ger- 
hard. Marie,  Käthe,  Kurt  und  Stephan  Luther,  Goslar; 
Vertr.:  August  Rohrbach.  Max  Meyer  und  Wilhelm 
Kindewald,  Pat.-Anwälte,  Erfurt. 

16.  Januar  1902.  Kl.  lb,  M  20083.  Verfahren 
wr  Aufbereitung  pyritischer  Erze,  besonders  pyritischer 
Zinkblende,  Friedrich  Arthur  Maximilian  Schiechel, 
Frankfurt  a.  M.,  Mainzer  Landstr.  134. 

KI.  7  a.  G  15620.  Vorrichtung  zum  Verstellen 
4er  in  einer  Traverse  gelagerten  Rolle  für  Rillen- 
sebieaen  walz  werke.  Gewerkschaft  Deutseher  Kaiser, 
Bruckhausen,  Rhein. 

Kl.  7  b,  B  27954.  Verfahren  zur  Herstellung 
konischer  Rohre  aus  einem  oder  mehreren  keilförmigen 
Blechstreifen.  Emil  Bock,  Act.-Ges.,  Obercassel  oei 
Das^ldorf. 

RI.  31a,  E  6941.  Kippbarer  Tiegelschmelzofen 
mit  Gasfeuerung.  Essner,  Laurans  &  Co.,  Paris; 
Vertr.:  Richard  Lüders,  Görlitz. 

KI.  81  e,  E  777a  Einrichtung  zum  Herbeiholen 
körniger  Materialien  für  die  Hauptelevatoren  heim 
Löachen  von  Schiffen.  Eisenwerk  (vorm.  Nagel  & 
iaeap)  Act-Ges.,  Hamburg. 


20.  Januar  1902.  Kl.  12  a,  T  7524.  Verfahren, 
Flüssigkeiten  und  Gase  oder  Dämpfe  in  Wechsel- 
wirkung treten  zu  lassen.  Eduard  Theisen,  Baden- 
Baden,  Yburgstrafse  1. 

Kl.  18  b,  D  10  45t  Verfahren  zum  Reduciren 
von  unedlen  Metalloxyden  und  zum  Schmelzen  des 
Metalls  mittels  heifser  Brenngase.  R.  M.  Daelen, 
Düsseldorf,  Kurfürstenstr.  7. 

Kl.  24  f,  D  11095.  Hohlrostanlage.  Döhlert- 
Feuerungs-G.  m.  b.  H.,  Köln. 

Kl.  27  b,  W  18050.  Rückschlagklappe  für  mit 
Schiebersteuerung  arbeitende  Gebläsemaschinen.  Eduard 
Wiki,  Basel ; Vertr. :  Paul  Müller,  Pat-Anw.,  Berlin  S W  46. 

Kl.  31  c,  C  9852.  Giefsverfahren  zur  Herstellung 
von  Darapferzeugerelementen,  die  aus  einem  in  einer 
Metalltnasse  eingebetteten  Rohr  bestehen.  Marcellin 
Castelnan  und  Charles  Thialon,  Paris;  Vertr.:  Paul 
H.  Scherpe  und  Richard  Seherpe,  Berlin  NW  6. 

Kl.  48c,  E  7747.  Verfahren  zur  Herstellung 
vertiefter  Muster  auf  emaillirten  Metallgegenständen. 
Emaillirwerk  und  Metallwaarenfabrik  Silesia,  Actien- 
gesellschaft,  Berlin. 

Kl.  48  c,  T  7759.  Verfahren  zum  einseitigen 
Emaillireu  von  Gcfäfsen  ans  nickelplattirtem  Scbwarz- 
blech.  Thüringer  Bleehindustriewerke,  G.  m.  b.  H., 
Erfurt. 

Kl.  49  d,  B  28783.  Feilcnblatt.  Louis  Berger. 
Lausanne,  Schweiz;  Vertr.:  A.  du  Bois-Reymond  und 
Max  Wagner,  Pat.-Anwälte,  Berlin  NW  6. 

Kl.  50  c,  C  9799.  Zcrkleincrungsvorrichtung  für 
Materialien  jeder  Art.  William  Hay,  Caldwell,  lnver- 
keithing,  Schott!.;  Vertr.:  C.  Fehlert,  G.  Loubier  und 
Fr.  flarmsen,  Pat.-Anwälte,  Berlin  NW  7. 

Kl.  50  c,  F  15  265.  Kugelmühle  mit  einer  durch 
eine  Siehwand  vom  Mahlraum  getrennten  Austrag-  und 
Rückfnrdernngskammer.  Erminio  Ferraris,  Turin; 
Vertr.:  A.  du  Bois-Reymond  und  Max  Wagner,  Pat- 
Anwälte,  Berlin  NW  7. 


Gebrauc  h  smnsterelnt  ragungen. 

13.  Januar  1902.  Kl.  7b,  166347.  Ziehdorn  mit 
einem  Querbolzen  am  vorderen  Ende,  durch  dessen 
Druck  auch  die  innere,  der  Nabe  gegenüberliegende 
Rohrwandung  die  Naht  während  des  Ziehens  zusammen- 
geschlossen und  das  Rohr  gerade  gezogen  wird.  Carl 
Vietze,  Menden,  Bez.  Arnsberg. 

Kl.  7c,  Nr.  166368.  Schutzvorrichtung  an  Stanz- 
maschinen, bestehend  aus  einem  mit  einem  Hebelwerk 
verbundenen  Schutzgitter,  welches  in  Schlufsstellung 
eine  Klinke  auslöst  und  die  Maschine  am  Weitergang 
verhindert.    Robert  Kiehle,  Leipzig,  Kurprinzstr.  11. 

Kl.  7c.  Nr.  166369.  Schutzvorrichtung  gegen  un- 
zeitiges Einrücken  von  Stanzmaschinen,  bestehend  aus 
zwei  mit  dem  Schiebetisch  verbundenen  Rollen,  welche 
erst  nach  vollendeter  Einschiebung  des  Tisches  einen 
Hebel  zum  Einrücken  freigeben.  Robert  Kiehle,  Leipzig, 
Kurprinzstr.  1 1. 

Kl.  7c,  Nr.  1M370.  Schutzvorrichtung  an  Stanz- 
maschinen, bestehend  aus  einem  Schutzgitter,  welches 
vermöge  der  Anordnung  zweier  um  Hebel  gelagerten, 
mit  dem  Schiebetisch  verbundenen  Rollen  nur  bei  ein- 
geschobenem Tisch  geschlossen  ist.  Robert  Kiehle, 
Leipzig,  Kurprinzstr.  11. 

20'.  Januar  1902.  Kl.  1  a,  Nr.  166610.  Schüttel- 
sieb mit  drehbarem  und  schlagbarem  Siebboden  zum 
besseren  Ausscheiden  der  Materialien,  wie  Staub,  Steine 
und  Kohlen.  Christian  Rahtjen,  Bremen,  Landwehr- 
strui'se  94. 
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Kl.  7a,  Nr.  166873.  Walzinaschine,  gekennzeichnet 
durch  vier  Zahnräder,  welche  die  Rotationsbewegung 
der  einen  Walze  auf  die  andere  übertragen.  Koch  & 
Cie.,  Remscheid- Vieringhausen. 

Kl.  24  f,  Nr.  166  618.  Hohlroststab  für  Loromo- 
tiven  und  dergl.  mit  aufgebogenem  Ende  und  an  diesem 
Ende  in  behebiger  Anzahl  angeordneten  Kanalmiin- 
dungen.    M.  Streicher,  Cannstatt. 

Kl.  24  f.  Nr.  166800.  Schräg-  oder  Treppenrost  mit 
Uohlrostkörpern,  welche  zwischen  zwei  in  der  Längen- 
richtung des  Rostes  verlaufenden  Kanülen  angeordnet 
sind.    Fritz  Evertsbusch.  Berlin,  Kasanenstrafse  56. 

Kl.  Hie,  Nr.  166  89:1.  Aufsatz  für  Eingufslöcher 
an  schmiedeisernen  Formkästen  mit  nach  dem  Innern 
des  Kastens  umschlagbaren  Zapfen.  Martns  Körting, 
Berlin,  Grünthalerstrafse  43. 

Kl.  49b,  Nr.  166614.  Verschlufsvorrichtung  für 
Blechscheeren  mit  im  Scharnier  verdeckt  angeordneter 
Spiralfeder,  gekennzeichnet  durch  einen  unterhalb  des 
Backens  an  einem  der  Schenkel  befestigten,  beweg- 
lichen Hebel  mit  Fangschlitz  und  Abdruckkante  zum 
Ein-  und  Ausschalten.    Hupo  Sommer,  Buchen. 

Kl.  491»,  Nr.  166  807.  Niederhalter  für  Scheeren, 
welcher  auf  einem  am  Scheerenkörper  befestigten 
Bolzen  drehhar  angeordnet  und  derart  eingerichtet  ist, 
dafs  derselbe  bei  allen,  auf  der  betreffenden  Scheere 
zu  schneidenden  Profilen  angewendet  werden  kann. 
Robert  Auerbach,  Saalfeld  a.  S. 


Deutsche  Reichspatente. 

Kl.  7b,  Nr.  138 151 ,  vom  23.  October  1900. 
P  e  r  r  i  n  s  Limited  in  W  a  r  r  i  n  g  t  o  n  (England). 
Verfahren  zur  Herstellung  ron  Metallrohren  mit  metal- 
lenem Sehutzbelag. 

Ein  dickwandiger  stark  erhitzter  Rohrkörper  B 
ans  Eisen  oder  Stahl  und  ein  dünnwandiges  Kohr  C 

aus  leichter  schmelz- 
barem, nicht  corrodir- 
barem  Metall  (Kupfer 
oder  dergl.)  werden  in- 
einander gepafst  und 
gemeinsam  über  einem 
Dorn  A  mittels  Walzen  D  und  E  ausgewalzt.  Hierbei 
wird  das  durch  die  Hitze  des  äufseren  Rohres  bis 
zum  Schmelzen  erwärmte  innere  Rohr  sehr  innis;  mit 
jenem  verbunden.  Derartige  Rohre  sollen  insbesondere 
für  Röhrenkessel  verwendet  werden. 


KI.50e,Nr.  123690, 

vom  3.  October  1900. 
Cornelius  Fredrik 
DclfoB  in  Pretoria 
(Süd -Afrika).  Mahl- 
hahn für  Schleuder 
mühten. 

Die  Mahlbahn  besteht 
aus  einem  wellenför- 
mig gestalteten  Stahl- 
k  ranz,  der  ausmehreren 
Stücken/*  gebildet  wird 
und  durch  einen  Keil  q 
in  dem  Ringe  f  be- 
festigt ist.  Diese  An- 
ordnung gestattet,  die  einzelnen  Stücke  p  nach  Ab- 
nutzung der  einen  Hälfte  ihrer  Wellen  durch  ein- 
fache Umdrehum:  weiter  zu  verwenden. 

KL4»r,  Nr.  124861,  vom 6. Januar  1900.  Eduard 
Eschmannin  Magdeburg.  Verfahren  zum  Harten 
ron  Stahl. 

Der  zu  härtende  Gegenstand  (Werkzeug)  wird  vor 
der,Erhitzung  mit  einer  Mischung  aus  Holzkohlenstaub, 


Getreideniehl,  gelöschtem  Kalk  und  Klauenfett  be- 
strichen, sodann  gleichmäfsig  erwärmt  nnd  in  einem 
Bade,  bestehend  aus  Ammoniak  nnd  Wasser  mit  einer 
darüber  befindlichen  Elai'nschicht  zum  Abschlüsse  <ler 
Luft,  in  der  Weise  abgekühlt,  dafs  derselbe  fortwährend 
bewegt  wird,  und  zwar  runde  Gegenstände  horizontal 
und  lange  vertical.  Der  Ammoniakzusatz  zum  Wasser 
bezweckt  ein  Abschwächen  der  plötzlichen  Wirkung 
des  Wassers  auf  den  warmen  Stahl.  Zum  Schlufs  wird 
der  Gegenstand  in  einen  Kalkbrei,  der  «ich  auf  dem 
Boden  desselben  Gefäfses  befindet,  versenkt.  Das  Bad 
soll  eine  zähe  Härte  geben. 


Kl.  27b,  Nr.  128  994, 

vom  9.  September  1900. 
¥ t a n c o i s  Ti mnirrmin i 
in  L ü 1 1 i c h .  Druck-  hezic. 
Saugklappenanordnung  für 
(febläsemaschinen . 

Die  Klappen  e  sind  an 
dem  Umfange  eines  beson- 
deren, in  den  Cy  linder, 
decke!  ■;  einsetzbaren  und 
leicht  herausziehbaren  Klap- 
penträgers 6,  zweckmüfsti; 
von  cylitidriseher  Forin  an- 
geordnet. Der  Klappenträger 
wird  durch  einen  auf  klapp 
baren  Deckel/«  verschlossen, 
welcher  ein  in  bekannter 
Weise  zur  Verringerung  des 
schädlichen  Raumes  dienen- 
des, konoidisch  gestaltetes 
Einsatistück  hl  besitzt. 


Kl.  INb,  Nr.  128699,  vom  2.  Februar  1900. 
Albrecht  Storek  i  n  S  t  ah  1  h  ii  1 1  e  S  t  ore  k  bei 
Brünn  (Mähren).  Verfahren  zur  Entkohlung  von 
flüssigem  Roheiten  im  Vorherdt  eines  Cupolofena. 

Die  Entkohlung  des  flüs- 
sigen Roheisens  erfolgt  in 
dem  Vorherde  h  in  der  Weise, 
dafs  nach  Absehlufa  der  Gicht 
und  Abstellung  der  r'ornien  g 
dnreh  die  Düse  f  Lnft.  ein- 
gehlasen wird,  wodurch  die 
heifsen  Ofengase  in  den  Vor- 
herd h  getrieben  nnd  hier 
durch  mittels  der  Düse  H 
eingeführte  Prefsluft  zu  einer 
oxydirenden  Flamme  ver- 
brannt werden.  Diese  wirkt 
gleichzeitig  erhitzend  und 
entkohlend  auf  das  flüssige 
Roheisen. 

K I.  49  f ,  N r.  123  729,  vom  29.  Novbr.  1 900.  A  d  r  i  e  n 
Grobet   in  Vallorbe  (Schweiz).    Elektrischer  Ofen 

zum  Erwärmen  beliebiger 
(iegenständt  auf  rot-be- 
stimmte Temperatur 

Der  beim  Härten. 
Schmieden  oder  Anlas- 
sen von  Metallen  zu  he- 
nntzende    Ofen  besitzt 
eine  Retorte  a  von  Br- 
üchiger Form  ans  feuer- 
festem Material,  wel<-\u- 
mit  dem  in  einen  elek- 
trischen Stromkreis  ein- 
geschalteten Widerstand 
h  umwickelt  ist.     Mit  diesem  ist  sie  in  einem  Ge- 
hänse  c  so  angeordnet,  dafs  der  Zwischenraum  zwischen 
beiden  mit  einem  schlechten  Wärmeleiter  d  allseitig 
angefüllt  werden  kann. 
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Kl.  7a,  Mr.  128091,  vom  11.  November  1899. 
John  Arthur  Hampton  in  Went-Brom wich  und 
Henry  H.  Keates  Eastleigh,  Moseley.  (County 
of  Woreester,  Engl.)  Verfahren  und  Walzwerk  NT 
Herstellung  von  Rohren  aus  rollen  Blöden. 

Der  zur  Verarbeitung  gelangende  massive  Block 
f*sitzt  nnrunden  (eckigen)  Querschnitt.  Durch  einen 
I>rockkopf  g  wird  er  durch  eine  seinem  Querschnitt 
mtsprechend  ausgehöhlte  schnell  umlaufende  Spindel 
*  vorgeschoben  und  in  die  beiden,  ein  Kaliber  bilden- 
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Kl.  49f,  Nr.  122972,  vom  24.  April  1900.  Gesell- 
schaft für  Huberpressung,  C.  Huber  &  Co.  in 
Karlsruhe  i.  B.  Verfahren  und  Vorrichtung  zur 
Erhöhung  der  zulässigen  Druckbeanspruchung  bei 
Reciuienten. 

Recipienten,  Rohre,  Geschützrohre  u.  8.  w.  für  sehr 
hoben  inneren  Druck  worden  bekanntlich  aus  mehreren 
Ringlagen  hergestellt,  welche  im  warmen  Zustande 
aufgezogen  werden.  Der  Zweck  des  Warmaufziehens 
ist,  den  inneren  Ring  durch  die  äufseren  im  Ruhezustande 
unter  eine  Druckbcanspnichung  (nega- 
tiven Druck)  zu  setzen,  welche  bei 
eintretendem  inneren  Wasser-  oder 
Gasdruck  erst  wieder  aufgehoben  und 
zu  Null  gemacht  werden  mufs,  um 
von  da  ab  in  eine  positive  oder  ne- 
gative Zugbeanspruchung  überzugehen. 
Der  höchste  Druck,  der  durch  Ring- 
construetionen,    bestes    Material  — 


•ien  Walzen  a  eingeführt,  zwischen  denen  eine  Dorn- 
«tange  b  c  fest  angeordnet  ist.  Ueber  dieser  wird  der 
»tetig  vorgeschobene,  schnell  umlaufende  Block  durch 
lie  Kaliberwalzen  zu  einem  Rohre  geformt,  welches 
•lann  bei  weiterem  Vorgehen  von  den  Schrägwalzen 
r  erfafst  wird,  die  seine  Drehung  fortsetzen  und  es 
öl«r  den  Dorn  be  fortziehen.  Die  beiden  Kaliber- 
»»lzen  a  drehen  sich  mit  gröfsercr  Geschwindigkeit, 
als  der  massive  Block  von  dem  Prefskopf  q  vorbe- 
wegt  wird,  wodurch  die  Wandung  des  entstehenden 
Rohres  sehr  dicht  und  gleichmäßig  aasfallt. 


Kl.  &d,  Nr.  12:) 010,  vom 

2.  October  1900.  Friedrich 
Günther  in  Reckling- 
hausen. Schachtrerschlufs. 

Auf  dem  Bügel  *,  der  beider- 
seits zwischen  den  Pfosten  der 
Zimmernng  der  Mittelanschläge 
um  Zapfen  a  drehbar  gelagert 
ist  und  Bich  unten  in  Klam- 
mern e  führt,  ist  mittels  Ocsen 
Jkjjp^T**  eine  Querstange  d   lose  auf- 

ij  I  C //  I  gesteckt.   Für  gewöhnlich  ruht 

sie  in  Höhe  der  Förderwagen  g 
auf  den  Klammern  e  auf  und 
verschliefst  so    den  Schacht, 
beim  Vorschieben  des  Bügels  b 
in  die  punktirte  Lage  wird  jedoch  die  Querstange 
von  den  Annen  f  des  Fördergestelles  erfafst  und  mit 
iKxhgenommen. 

Kl.  18b,  Nr.  128594,  vom  3.  Mai  1900.  Jacob 
M»nrer  in  Bochum  i.  W.  Rüekkohlungsvtrfahren 


Bei  den  bisherigen  Rückkohlungsverfahren  des 
Plnfaeisrns  durch  Zusatz  von  Ferromangan  oder  Spiegel- 
ei! ergiebt  sich  hierbei  eine  so  beträchtliche  Erhöhung 
in  Mangangehaltes  des  Stahles,  dafs  derselbe  für 
Mache  V  erw  endungszwecke  eine  zu  grofse  SprÖdigkcit 
besitzt.  Um  den  Mangangehalt  in  dem  rückgekoblteii 
Prwlnct  möglichst  niedrig  zu  halten,  werden  dem 
Raf «eisen  im  Cnpolofen  eingeschmolzene  manganarine 
^Uhl-  und  gut  entphosphorte  Flufseisenahfälle  zu- 
p-setzt.  welche  beim  Nicderschmelzen  aus  dem  Koks 
iie  för  die  Rückkohlung  der  Flufseisencharge  erforder 
lirhe  KoblenstorTmenge  aufnehmen  sollen.  Erforder- 
lichenfalls kann  noch  eine  geringe  Menge  Spiegeleisen 


Nickelstahl  vorausgesetzt,  prak- 
tisch erreichbar  ist,  wird  auf  höch- 
stens 7000  Atra.  angenommen;  bei 
einer  Ueberschreitnng  der  richtigen 
Anzahl  der  Ringlagen  wird  nämlich 
der  ^innere  Ring  schon  im  Ruhezustände  zerdrückt. 
Trotzdem  läfst  sich  die  höchste  zulässige  Druck- 
beanspnichung noch  wesentlich  steigern,  und  zwar 
dadurch ,  dafs  das  im  Recipienten  wirkende  Druck- 
medium (Wasser,  Gas)  im  Zustande  der  Spannung 
selbst  zu  einer  theilweisen  Belastung  der  inneren 
Ringlagen  von  aufsen  her  benutzt  wird  und  auf  solche 
Weise  den  inneren  Druck  durch  äufsere  Gegenwirkung 
paralysirt.  Dementsprechend  werden  zwischen  den 
äufseren  und  den  inneren  Ringlageu  Räume  für  das 
Druckmittel  geschaffen,  welche  mit  dem  Recipienten- 
inneren  communiciren,  und  deren  auf  die  innere  King- 
lage wirksame  Fläche  einen  gewissen,  von  Fall  zu  Fall 
rechnungsmäfsig  festzustellenden  Thcil  der  Aufsen- 
flache der  inneren  Ringlagen  ausmacht. 

Kl.  49«,  Nr.  128895,  vom  4.  Juli  1899.  Wilhelm 
Köhler  in  H  an  n  o  v  e  r- Vah  re  n  w  al  d.  Schwanz- 
hammer. 

An  dem  mit  dem  Hammerstiel  starr  verbundenen 
Arm  b  ist  eine  Feder  a  befestigt,  deren  Spannung 

durch  den  Hebel  g  un- 
ter  Vermittlung  des 
Hebelsystems  def  vom 
Arbeitsplatz  aus  wäh- 
rend  des  Schmiedens 
beliebig  verstellt  wer- 
den kann.  Die  Feder  a 
kunn   auch   auf  dem 
Arm  b  verschiebbar 
eingerichtet  werden, 
in  welchem  Falle  dann  eine  Regelung  des  Schlages 
durch  Verschiebung  des  wirksamen  llebelstückes  des 
Armes  b  erhielt  wird. 


Kl. 7a,  Nr.  128418,  vom  21.  April  1900.  Friedrich 
Albert  in  Nürnberg.  Verfahren  zur  Herstellung 
ton  nahtlosen  Abzweigungsstückm  für  Rohrleitungen. 

Das  Verfahren  besteht  darin,  dafs  ein  in  bekannter 
Weise  aus  einer  Blechscheihc  mittels  Stempels,  Zieh- 
ringes und  Buchhalters    hergestellter  Topf  1  durch 

einen  Stempel  und  Matrizeu 
so  umgeformt  wird,  dafs 
nacheinander  «lie  Formen 
II,  III  und  IV  entstehen, 
und  dafs  schliefslich  die 
Böden  an  beiden  Seiten  des 
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letzten  Stadiums  abgeschnitten  werden.  Das  Entfernen 
des  Werkstückes  ans  den  Matrizen  erfolgt  durch  einen 
Aufsstofsstempel  auf  der  Ziehpresse. 
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Kl.  7c,  Nr.  123  718,  vom  26.  October  1900.  Otto 
Asche  in  Boulogne  s.  Seine.  Riechhaltevorrichtung 
für  Ziehpressen. 

Der  Festhaltering  h  für  das  zu  siehende  Blech  be- 
steht entweder  ans  einem  dünnen  Blechringe  h  oder  aas 
mehreren  gegeneinander  verschiebbaren  Ringstücken. 

In  beiden  Fällen  ist 
der  Ring  anf  einer 
elastischen  Unterlage 
f  befestigt,  wodurch 
such  bei  ungleicher 
Stärke  des  su  ver- 
arbeitenden Bleches 

stets  ein  gleich- 
mäfsiges  nnd  allsei- 
tiges Festhalten  des- 
selben erzielt  wird. 


Kron- 
e 
von 


Kl.  49  f,  Nr.  128  728,  v  om  4.  Mars  1900. 
prinz",  Actienge  Seilschaft  für  Metallindus  tri 
in  Ohligs,  Rheinl.     Verfahren  zum   Harten  vo 
Stahldraht,  Stahlbändern  u.  dergl. 

Oberhalb  des  Bleibades  b  ist  eine  Rolle  oder  ein 
Gleitcontact  o  angeordnet,  über  welche  der  zu  hartende 

Draht  geführt  und  da- 


durch,  dafs  die  Rolle 
mit  dem  einen,  und 
das  Bleibad  mit  dem 
andern    Pole  einer 
Elektricitätsqnelle  in 
Verbindung  steht,  er- 
hitzt und  in  diesem 
Zustande  fortlaufend 
wird.    Der  (irad  der  Er- 
durch  entsprechende  Einstellung 
Stromes  sehr  genau  regeln. 


durch  das  Bleibad 
hitzung  läfst  sich 
des  elektrischen  St 


Kl.  18  b,  Nr.  12»  585,  vom  29.  August  1900. 
Carl  Emming  in  Weidenau  a.  d.  Sieg. 
Mechanisch«  Rührvorrichtung  für  Puddelöfen. 

Die  in  beliebiger 
Weise  angetriebene 
Welle  n  versetzt  mit- 
tels des  Kegelrades  b 
das  als  Kurbelscheibe 
ausgebildete  Kegel- 
rad e  in  Drehung. 
Dieses  ertheilt  mittels 
der  Pleuelstange  d 
dem  Schlitten  f  eine 
hin  und  her  gehende 
Bewegung,  die  durch 

die  Lenkstange  g 
und  den  doppelarmi- 
gen  Hebel  h  auf  die 
Krücke  m  übertragen  wird.  Die  ganze  Vorrichtung 
iBt  um  die  beiden  conachsialen  Zapfen  n  nnd  m 
horizontal  drehbar,  so  dafs  der  Puddler  sie  von  seinem 
Stande  aus  mittels  der  Handhabe  o  drehen  und  die 
ganze  Herdfläche  bestreichen  kann. 


Kl.  4! it.  Nr.  123375,  vom  17.  Marz  1900.  Otto 
Schramm  in  Berlin.  Verfahren  zum  Härten  von 
Kitten, 

Erfinder  hat  gefunden,  dafs  bei  der  Verwendung 
gepulverter  Rofskastanien  an  Stelle  von  Hornabfälleu 
oder  Kohlenpulver  ein  besonders  hoher  Effect  in  Be- 
zug auf  die  Härte  erreicht  wird.  Gleichzeitig  darf 
dann  das  gekohlte  Eisen  nicht  langsam  abkühlen,  sondern 
es  mufs  durch  Eintauchen  in  kaltes  Wasser  rasch  ab- 
gekühlt werden. 

Das  Verfahren  wird  in  der  üblichen  Weise  durch- 
geführt, indem  in  Chamotte-  oder  Eisenkästen,  schichten- 


weise zwischen  dem  Rofskastanienmehl  eingebettet, 
das  geformte  Schweifseisen  oder  auch  die  Schweifs- 
eisenstäbe  einer  hellen  Rothgluth  ausgesetzt  werden. 
Nach  dem  Erreichen  des  erwünschten  Grades  der 
Kohlung  mittels  des  Glühprocesses  werden  die  Stücke 
heifs  dem  Kasten  entnommen  und  durch  Eintauchen 
in  kaltes  Wasser  plötzlich  abgekühlt. 


Kl.  7b,  Nr.  123717,  vom  31.  Jannar  1901.  Emil 
Keller  und  Franz  Holey  in  Floridsdorf  II  hei 
Wien.    Verfahren  zur  Herstellung  von  Wellrohren. 

In  das  glatte  Rohr  b  wird  ein  vorne  mit  Gewinde 
versehener  Dorn  <i  eingeschoben  und  sodann  eine  Ge- 
windemutter c,  welche  um  die  Wandstärke  des  Rohres  b 
stärker  ist  als  das  Gewinde  des  Dornes  a,  aufge- 


m 


schraubt  Durch  abwechselndes  Vor-  und  Zurück- 
schrauben der  Mutter  wird  in  dem  glatten  Rohr  b  ein 
Gewinde  eingeprefst,  indem  es  beim  Vorschrauben  der 
Mutter  festgehalten  und  bei  ihrem  Zurückschrauben 
mitgenommen  wird.  Durch  Zusammenstauchen  in  der 
Längsrichtung  können  die  Gewindegänge  bis  zur  Be- 
rührung einander  genähert  werden,  wodurch  die  Bieg- 
samkeit des  Rohres  erhöht  wird. 


Kl.  18a,  Nr.  128592,  vom  1.  August  1900. 
ßuderussche  Eisenwerke  in  Wetzlar.  Doppelter 
(Jiehtverschlufs  für  Schachtöfen. 

Rund  um  die  äufsere  Glocke  a  ist  durch  Ver- 
längerung des  inneren  Trichters  t  ein  zweiter  äufserer 
Beschickungsraum  geschaffen.    Die  Glocke  a  ist  nach 


oben  entsprechend  verlängert.  Der  Trichter  t  kann, 
um  ein  besseres  Abrutschen  von  dem  äufseren  Be- 
sebickungsraum  in  den  inneren  zu  sichern,  von  einem 
senkrechten  Absatz«  unterbrochen  werden.  Dieser  Oicbt- 
verschlufs  soll  ein  gleichzeitiges  Füllen  des  änfseren 
und  Entleeren  des  inneren  Beschickungsraumea  er- 
möglichen.   

Kl.  18 b,  Nr.  123593,  vom  13.  März  1900.  Frede- 
rick Winslow  Hawkins  und  Edward  Joseph 
Lynn  in  Detroit  (V.  St.  A.).  Verfahr  tu  mum 
Reinigen  von  Kisen  und  anderen  Metallen. 

Gegenstand  des  amerikanischen  Patentes  Nr.645205; 
vergl.  „Stahl  und  Eisen"  1901  8.  534. 
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El.  24c,  Mr.  12SS26,  vom  17.  März  1900.  Firma 
Julias  Pintscb  in  Berlin.  Generator. 

Um  den  Generator  a.  welcher  zur  Erzeugung  von 
Gas  für  Gasmaschinen  dienen  toll  und  durch  die 
saugende  Wirkung  derselben  betrieben  wird,  unter  be- 
wohnten Räumen  auf- 


stellen zu  können,  ist 
er  gegen  den  umgeben- 
den Kaum  vollständig 
abgesperrt  und  durch 
besondere  absperrbare 
Rohrleitungen  d  und  f 
mit  der  Aufsenluft  ver- 
bunden. Durch  diese 
wird  die  zum  Betriebe 
»f~~|  erforderliche  Luft  dem 

I  7~    jS^j,-.  Generator  zugeführt  und 

i  ^  —tni     i*""-  x  während  des  Stillstandes 

fcsj  J  der  Gasmaschine  das  im 

Generator  erzeugte  Gas 
nach  aufsen  abgeführt.  Ferner  ist  in  die  zur  Gas- 
maschine führende  Rohrleitung  m  eine  mit  einem 
Abzugsrohr  n  versehene  Sicherheit»  Vorrichtung  k  ein- 
geschaltet, durch  welche  bei  etwaigem  in  der  Rohr- 
leitung auftretenden  Ueberdruek  die  Gase  nach  aufsen 
entweichen  können. 


El.  4»f,  Nr.  128560,  vom  19.  October  1900. 
Fahrzeugfabrik  Eisenach  in  Eisenach.  Zu- 
sammenlegbare Feldaehmietle. 

Die  Feldschmiede  besitzt  einen  Unterkasten  J, 
in  welchem  der  den  Ventilator  10  und  den  Herd  3 
die  Esse  14  tragende  Oberkasten  2  verschiebbar 


angeordnet  ist.  Die  Esse  14  besteht  aus  vier  zu- 
*iin  wen  klappbaren  Blechen.  Beim  Zusammenlegen  der 
Feldschmiede  wird  der  abnehmbare  Ventilator  auf  die 
Trager  H  im  Unterkasten  gelegt  und  der  Oberkasten 
ia  jenen  hineingeschoben,  während  die  Esse  14  zusam- 
mengeklappt und  unter  den  Klappdeckel  gelegt  wird. 


Kl.  Sic,   Nr.  123  442, 

vom  6.  Mai  1900.  Lam- 
bert Lagnesse  in  Lut- 
tich (Belgien).  KernatOtae. 

Die   aus  einem  Stück 
gebogenen     Bleches  her- 
stellte Kernstütze   besitzt  an  beiden  Enden  zwei 
Steg*  3,  die  mit  seitlichen  Verstärkungen  4  versehen  sind. 


£/.  7»,  Xr.  128416,  vom  25.  December  1900. 
Jbiff  Fischer  in  Dahlbruch  b.  Siegen.  Sehiepper- 
vegen  mit  rertical  heb-  und  »enkbartm  Mitnehmer. 
Der  Mitnehmer  a  trägt  unten  ein  Gewicht  b,  ist 
a-jw-nn^rwairen  e  geführt  und  vertical  auf-  und  , 
J^JgEJJbX     Die*  beiden  Drahtseile  d,  die  .ich  | 


vor  dem  Wagen  zu  einem  Seil  e  vereinigen,  führen 
über  die  kleinen  Röllchen  f  und  g,  die  am  Schlepper- 
wagen befestigt  sind.  Die  Enden  der  Seile  d  sind 
in  den  Punkten  h  am  Mitnehmer  a  oder  am  Gegen- 

K wicht  b  befestigt,  so  dafs  ein  Zug  im  Seil  e  den 
tnehmer  in  die  Höhe  hebt    Damit  nun  das  Seil  « 
die  Bewegung  des  Schlepperwagen»  e  mitmacht,  führt 


es  an  den  Enden  der  Schlepperbahnen  über  lose  Rollen 
und  ist  am  Schlepperwagen  im  Punkte  /  befestigt. 

Wird  nun  das  Seil  e  durch  irgend  eine  einfache 
Vorrichtung  (z.  B.  einen  Handhebel  bei  kleinen  Gruppen 
von  Schlepperbahnen  oder  einen  kleinen  hydraulischen 
Cylinder)  gespannt,  so  wird  der  Mitnehmer  a  in  die 
Höhe  gehen  und  beim  Nachlassen  des  Seiles  durch 
das  Gewicht  b  wieder  herunterfallen.  Dies  ist  bei 
jeder  Stellung  des  Schlepperwagens  möglich. 

Kl.  7e,  Nr.  123  422,  vom  19.  August  1900. 
Landeker  &.  Albert  in  Nürnberg.  Verfahren 
Mur  Herateilung  von  Stufenteheiben. 

Die  Stufenscheibe  wird  aus  einer  Anzahl  topf- 
artiger Gefäfse  ndf  zusammengesetzt,  die  durch  Ziehen 
hergestellt  werden.    Jede  der  Stufen  ist  mit  einem 

Rande  e  versehen, 
gegen  welchen  sich 
die  näehstgröfsere 
Stufe  anlegt  Sämmt- 
liche  Stuten  werden 
durch  ein  mit  Wülsten 
i  ausgestattetes  Rohr 
k  zusammengehalten, 
indem  dessen  beide 
Enden  nach  aufsen 
hin  aufgeweitet  werden.  Ein  Verdrehen  der  einzelnen 
Stufengegeneinander  kann  durch  Nietung,  Verschraubung 
oder  Verschweifsung  verhindert  werden. 

Kl. 24a,  Nr.  128846,  vom  10.  März  1900.  Bernh. 
Cohnen    in    Grevenbroich,    Rhld.  Matchinen- 

Bei  Feuerungen  mit  Verkokungsplatte  tritt  der 
Uebelstand  auf,  dafs,  da  die  Kohle  in  grofsen  Massen 
auf  der  Verkokungsplatte  zusammenbackt,  von  diesem 

Kuchen  grofse  Stücke 
abbrechen  und  auf 
den  Kost  fallen,  wo 
sie  grofse  Zwischen- 
räume freilassen, 
durch  welche  kalte 
Luft  tritt  und  Rauch- 
bildung herbeiführt. 
Diesem  Mangel  soll 
dadurch  abgeholfen 
werden,  dafs  zwischen 
der  festen  Verko- 
kungsplattccunddem 
Roste  d  eine  beweg- 
liche Platte  *  angeordnet  ist,  welche  in  beständiger 
Bewegung  gehalten  wird,  beispielsweise  durch  Ver- 
bindung mit  dem  Schieber  b.  Durch  den  Schieber  b 
wird  die  in  den  Schacht  a  eingefüllte  Kohle  auf  die 
Verkokungsplatte  e  geschoben  und  von  dieser  die  vor- 
deren überhängenden  'f  heile  des  Kokskuchens  durch  die 
Platte  e  abgestofsen  und  auf  den  Kost  «/  geschoben. 
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Nr.  M.l  126.  George  W.Packer  in  Chicago, 
JH.,  V.  St.  A.  Formma*chine. 

Die  Vorrichtung  ist  dargestellt,  während  der  Sand  a 
dadurch  im  Formkasten  b  festgedrückt  wird,  dafs 
die  Platte  r,  auf  welcher  der  Formkasten  aufruht, 
mittels  Stützen  d  üher  dem  Cvlinder  «  getragen  und 
durch  Einlassen  von  Prefsluft  in  den  Cvlinderraum 
gegen  eine  Platte  f  atigehoben  wird.  Entläfst  man 
durch  Hahn  g  die  Prefsluft  aus  dem  Cvlinder,  so  dafs 
letzterer  sinkt,  so  klappt  gleichzeitig  die  an  Armen  Ii 

um  i  schwingbare 
Platte  f  seitlich 
weg,  durch  Wir- 
kung eines  am  Cy- 
linder befestigten 
Holzens  k  gegen 
eine  an  den  Armen  h 
befestigte  Schlitz- 
fiihrung  /.  Darauf 
dreht  man  von 
Hand  die  Welle  m, 
wodurch  mittels 
einer  Gelenkhebel- 
reihe n  die  mit 
Schuhen  o  an  den 
Stützen  d  geführte 
Platte  p  und  die  auf 
ihr  befestigten  Modelle  q  gesenkt  werden,  welche  durch 
Aussparungen  in  der  Platte  c  in  den  Formkasten  hinein- 
reichen. Beim  Senken  der  Platte  p  treffen  Anschlüge  r 
gen  zweiarmige  Hebel  *  (an  e  angelenkt),  so  dafs 
e  zweiten  Hebelarme  aufwärts  bewegt  werden  und 
gegen  Stifte  treffen,  welche  am  unteren  Rand  des 
Formkastens  befestigt  sind  und  durch  entsprechende 
Löcher  in  e  nach  unten  hindurchtreten.  Der  Form- 
kasten wird  also  an-,  bezw.  von  c  abgehoben  und 
kann  durch  einen  andern  ersetzt  werden.  Darauf  wird 
Platte  p  wieder  angehoben,  das  Sandsieb  t  über  den 
Formkasten  geschwenkt  und  le Uterer  gefüllt,  worauf 
durch  Anstellen  der  Prefsluft  das  Instellungschwingen 
von  f,  das  Anheben  von  c  |  uebst  p)  und  b  und  das 
Kindrücken  des  Sandes  aufs  neue  bewirkt  wird. 


Nr.  (lftr>4(Ct.  .lohn  II,  Phillips  und  John 
J.  Fl en fing  in  Pittsburg,  Pa.,  V.  St.  A.  Vor- 
richtung tum  Sirbtn,  Wägen  und  Verladen  ron  Kohlen. 

Die  Kohlen  werden  aus  Wagen  <i  auf  das  Sieb  b 
gestürzt  und  füllen  die  Schütte  e,  welche  an  dein 
Gerüst  d  hängt,    rf  ist  an  der  Wägevorriehtung  t  auf- 


ehängt.  Nach  Feststellung  des  Gewichtes  der  Kohlen 
.öst  der  Bedienendr  die  Bremse  f,  so  dafs  Rad  g  sich 
dreht,  ebenso  ein  Kettenrad  i  (nicht  sichtbar)  uuf  der 
selben  Welle  und  ebenso  durch  Kette  h  das  Ketten- 
rad i'1.  i1  hat  gröfseren  Durchmesser  als  i,  folglich 
wird  seine  Achse  langsamer  rotiren  als  die  von  i, 
und  somit  die  Seilscheibe  k'  das  Seil  /'  langsamer 
abwickeln   als  Scheibe  k  das  Seil  /.    c  sinkt  also 


(unter  dem  Gewicht  der  Kohlen)  unter  zunehmender 
Schrägstellung,  bis  die  Kette  m  sich  spannt  (punktirte 
Zeichnung)  nnd  den  Theil  n  der  Schütte  e  aufklappt, 
so  dafs  die  gesiebte  und  gewogene  Stückkohle  in  den 
Wagen  o  fällt,  und  zwar  mit  sehr  geringer  freier 
Fallhöhe.  Die  Schütte  r  steigt  nach  Entladung  durch 
Gegengewicht  p  wieder  auf.  Sieb  q  und  Schurren  / 
r  n  n  mit  Schiebern  «  *'  zerlegen  das  durch  das 
Sich  b  Fallende  nach  den  Wagen  o'  o',  oder  lassen  es 
nach  o"  gehen,  oder,  wenn  gewünscht,  nach  o. 


Nr. 66481«.  Michel  J.  Paul  in  New  York,  N.Y. 
Entladerorrichlung  für  Kohlen  u.  dergl. 

a  ist  das  die  Kohlen  enthaltende  Fahrzeug,  b  das 
die  Vorrichtung  tragende  Schiff,  e  ein  Dampfer  oder 
dergleichen,  d  und  e  sind  zwei  im  Gerüst  f  längs- 
verschiebbare  Becherwerke  oder  dergleichen,  deren 
Rahmen  mit  Rollen  g  auf  entsprechenden  Schienen 
gleiten.  Die  Längsverschiebung  wird  bewirkt  von  dem 
in  b  stellenden  Motor  durch  Wellen  h  h\  Kegelräder- 
paare, Wellen  fi*  mit  daran  sitzenden  Zahnrädern, 


eingreifend  in  Zahnstangen  an  d  und  e.  Der  Antrieb 
der  Becherwerke  erfolgt  von  dem  Motor  mittels  der 
Wellen  Jt,  //',  mm'  und  n  w1.  Auf  letzteren  sitzt 
mit  Feder  und  Nuth  ein  Kegelrad.  Die  Wellen  n  *' 
treiben  mittels  Kegelräderpaaren  die  Antriebswellen  oo' 
für  die  Becherwerke.  Die  Einrichtung  erlaubt,  durch 
Vorstrecken  oder  Einziehen  von  d  und  e  die  Gesammt- 
fördcrlänge  beliebig  zu  verändern,  wobei  b  stets  im 
Gleichgewicht  bleibt.  Die  Kohlen  gehen  also  aus  . 
auf  das  Becherwerk  d  über,  welches  das  Becherwerk  e 
speist,  von  dem  hus  die  Kohlen  nach  c  gelangen. 

Nr.  MS  IM.  Gustav  Kngdall  in  Chicago, 
JH.,  V.  St,  A.  Vorrichtung  zum  Beechicken  ron  An- 
wärmöfen. 

a  ist  ein  in  den  Gfen  b  einzuführendes  Packet 
Abfalleiscn.  Der  Träger  c  für  dasselbe  ist  an  der  Lauf- 
katze d  aufgehängt,    e  ist  eine  Antriebsriemenscheibe, 

welche  der  Welle  f 
nach  Belieben  An- 
trieb in  beiderlei 
Richtung  giebt,  oder 
aufser  Eingriff  mit 
ihr  gebracht  werden 
kann.  Auf  der  Welle 
f  sind  Räder  g  mit 
Zapfen  h  am  Umfang 
aufgekeilt,  t  ist  (in 
der  Längsrichtung  ge- 
sehen) eine  Sc  h  au  - 
fel  mit  einer  Reihe 
Löchern  im  Stiel.  In  diese  Löcher  greifen  die  Zapfen  h 
ein,  so  dafs  die  Schaufel  i  vor-  oder  zurückbewegt  wird, 
nachdem  dus  Packet  b  darauf  abgelegt  und  die  AVell«»  f 
mit  der  Antriebsscheibe  «  gekuppelt  worden  ist.  Das 
Ausziehen  des  Packetcs  erfolgt  mit  einem  der  Schaufel  j 
entsprechenden  Haken. 
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Nr.  «64198.  George  A.  Turnbull  in  Chicago, 
J1L,  V.  St.  A.  Vorrichtung  zur  Herstellung  von  Gitter- 
blecken. 

Die  Erfindung  bezweckt  die  Herstellung  von  Gitter- 
blerhen  nach  Art  der  amerikanischen  Patentschriften 
Nr.  642  056  und  651  590,  dargestellt  in  Figur  2,  deren 
Stege  an  den  zusammenstoßenden  Rhombeneckcn  r  so 
«faltet  sind .  dafs  der  Querschnitt  /\  •  gestaltet  ist. 
Die  Bleche  werden  zunächst  zwischen  zwei  Walzen 
eingeführt,  von  denen  die  erstcre  (»)  mit  Messer- 
schneiden in  folgender  Anordnung  besetzt  ist  — =~— =~, 
welche  zwischen  entsprechende  Ringrippen  der  zweiten 
Walze  b  greifen  (Figur  1).  Die  Bleche  werden  also 
mit  entsprechend  angeordneten  Schlitzen  versehen.  In 
jeden  Schlitz  greift  beim  Fortschreiten  des  Bleches  je 
einer  von  an  der  Walze  b  befestigten  \'  -  gestalteten 
Stempeln  x  ein  (Figur  3).  Dieselben  drücken  dabei 
die  Schlitzränder  abwärts  zwischen  entsprechende 
Rippen  y  der  unteren  Walze,  so  dafs  die  Stege  z 
mischen  den  Schlitzen  gefaltet  werden.  Bei  der 
Walze  c    dringt   je   ein   starker   Dorn   d   in  jeden 


Schiit»  der  mittleren  Reihe  ein  und  erweitert  denselben 
za  der  in  Figur  2  gezeigten  Khombengestalt.  Dabei 
werden  je  zwei  rechts  und  links  benachbarte  Schlitz- 
reihen so  weit  nach  auswärts  verschoben,  dafs  sie  hei 
den  Walzen  «  von  den  Kanten  der  einseitig  ab- 
geschrägten Dorne  p  f  erfafst  werden  (Figur  4).  Die- 
selben bilden  je  zwei  Reihen  links  und  rechts  von  der 
mittleren  rf1,  welche  das  Blech  durch  Ringreifen  in 
die  mittlere  Rhombenreihe  hält.  Da  die  Abschrägungen 
der  Dorne  f  und  f  nach  aufsen  gerichtet  sind,  so 
werden  bei  völligem  Kindringen  derselben  in  die  zu- 
gehörigen vier  Schlitzreihen  diese  nach  aufsen  aus- 
einandergezogen,  unter  Bildung  je  zweier  weiterer 
Rhombenreihen  rechts  und  links  von  der  mittleren. 
Dasselbe  Spiel  wiederholt  sich  unter  der  nächsten 
Walze  mit  den  3.  und  4.,  unter  der  nächsten  mit  den 
5.  und  6.  Rhombenreihen  (von  der  mittleren  Reihe  ans 
rezählt)  u.  s.  w..  so  dafB  das  bei  a  geschlitzte  und  hei 
k  gefaltete  Blech  unter  den  Walzen  e,  e  u.  s,  w.  von 
der  Mitte  angefangen  nach  aufsen  fortschreitend  aus- 
ttnandergezogen  wird,  zu  der  in  Figur  2  gezeigten 
Gestalt.  Das  Auseinanderziehen  kann  auch  von  einem 
Blechrand  zum  andern  fortschreiten ;  die  Faltrichtung 
der  Stege  kann  abgeändert  werden. 


Nr.  t;.Ä*54.  AVilliani  A.  McAdams  in  New 
York     Auakleidung  für  Schmelztiegel. 

Die  Erfindung  besteht  in  einer  Auskleidung  für 
Schmelztiegel,  in  welchen  vorwiegend  Aluminium- 
Legirnngen,  welche  Zink  und  Kupfer  enthalten,  ge- 
vhnwlzen  werden  können.  Die  Auskleidung  darf 
weder  Silicium  an  die  Legirung  abgehen,  noch,  wie 
hei  Eisentiegeln  der  Fall,  sich  mit  der  Schmelze 
legiren.    Ein  eiserner  oder  thönerner  Schmelzticgel 


wird  mit  einer  Masse  von  einem  Theil  Kupferoxyd 
und  vier  Theilen  Manganoxyd,  mit  Wasser  angerührt, 
etwa  3  bis  6  mm  dick  ausgestrichen.  Die  Masse  wird 
getrocknet  und  etwa  eine  Stunde  bei  000  bis  1200°  C. 

gebrannt    Das  Manganoxyd  soll  aus  einem  käuflichen 
räparat  durch  Erhitzen  bis  zum  Schmelzen  und  Pulvern 
hergestellt  werden  (um  es  dichter  zu  machen?). 

Nr.  G6f>025.  Timothv  Long  in  Cleveland, 
Ohio,  V.  St.  A.  Vorrichtung  zum  Entladen  ron 
Kohlen  und  dergl. 

Der  zu  entladende  Wagen  a  steht  auf  dem  Geleise  b, 
befestigt  auf  der  Plattform  c,  mit  Rädern  auf  dem 
nach  links  geneigten  Geleise  d  verschiebbar.  Das 

Geleise  rf  liegt 
auf  dein  Gerüst 
I).  An  demsel- 
ben sind  links 
Kabel  e  (aufzu- 
winden durch 
Winde  f)  bei  ex 
befestigt,  rechts 
Kübel  g  (mit 
Gegengewicht*) 
bei  gl  befestigt. 

Winde  i  be- 
thätigt  die  Fla- 
schen ziige  k  und 
I,  welche  die 
Schurre  m  tra- 
gen, deren  Rück- 
seite im  Gerüst  o 
geführt  ist.  Wird 
die  Winde  f  an- 
getrieben, so 
hebt  sich  das 
Gerüst  I)  links 

an,  c  rollt  gegen  die  Anschlagschienc  u  und  der 
Wagen  a  lehnt  sieh  mit  seiner  Seite  an  die  Kabel  g 
an.  U  Rteigt  nun  in  dieser  Lage  so  lange  auf,  bis 
die  Gabeln  g  an  den  Zapfen  r  sich  fangen,  worauf 
beim  weiteren  Anheben  der  Wagen  a  umkippt,  wie 
pnnktirt  dargestellt. 

Nr.  8565240.  Louis  Mayer  in  Mankato, 
Minn.    Krafthammer  mit  federnder  Axifltängung. 

a  ist  der  Hammer,  b  dessen  hohler  Kopf  mit  verti- 
ealen  Seitenschlitzen  c  und,  in  einer  zu  letzteren  recht- 
winklig stehenden  Ebene,  horizontalen  Lagernuthen  rf 


für  die  Qucrglieder  e  der  Gelenkverbindung  f  g  f  </'. 
h  ist  eine  zwischen  (/  und  y'  angeordnete  Feder, 
i  die  Büchse,  mit  welcher  die  Vorrichtung  an  der 
Knrbelstangefc  befestigt  ist.  Die  Aufhängung  ist  einfach, 
kräftig  und  dämpft  wirksam  die  schädlichen  Stöfse. 
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Nr.  665432.  Hugo  Hardh  in  Cleveland, 
Ohio,  V.  St.  A.  Hochofen. 

Die  Erfindung  bezieht  sich  auf  die  Vertheilung 
und  Vorwärmung  des  Windes,  welcher  in  das  Ofen- 
innere durch  in  der 
Wand  angeordnete 
Ringdüsen  i  und  6, 
durch  in  einer  mitt- 
leren Säule  e  ange- 
ordnete Düsen  (/,  und 
durch  den  Boden  e 
durchsetzende  Düsen 
f  eintritt,  wahrend 
die  Gichtgase  durch 
Oeffnungen  g  und 
f  Rohr  h  entweichen. 
Der  Wind  wird  dabei 
aus  der  Leitung  i 
durch  Ventil  k  und 
Kammer  /  den  Düsen 
f  zugeführt,  durch  m 
n  o  unter  starker  Vor- 
wärmung nach  den 
Düsen  rf,  durch  Kam- 
mer vielfache 
Rohre  q,  Ring  r, 
vielfache  Kanäle  «, 
unter  Vorwärmun£  in  r  und  *,  nach  den  Düsen  a.  Ein 
Windstrom  aus  Kammer  /  durch  Kanäle  t  kühlt  den 
unteren  Sänlentheil,  ein  anderer  aus  Kammer  p  durch 
Kanäle  w  die  Ofenwand.  Letzterer  tritt  theilweise  in 
den  Ringkanal  <■  und  Vorwärmkanäle  w  Tür  die  Wind- 
leitungen q. 


Nr.  665227.  Joseph  G.  Johnston  in  Detroit, 
Mich.,  V.  St.  A.  Förderrorrichtntifj. 

Figur  2  stellt  in  gröfserem  Mafsstabc  das  linke 
Ende  von  Figur  1  dar.  Die  Vorrichtung  ist  zur  Fort- 
bewegung schwerer  Gufsstücke  a  bestimmt,  welche 
auf  dem  festen  (etwa  50  in  langen)  Rahmen  b  liegen. 
Die  Fortbewegung  geschieht,  indem  ein  Rahmen  c, 
über  das  Niveau  von  b  angehoben,  die  Gufsstücke 
anhebt  und  mit  dem  Rahmen  rf,  in  welchem  c  gelagert 
und  welcher  in  dem  Rahmen  b  längs  verschiebbar  ist, 
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WM 


z.  B.  nach  rechts  bewegt  wird.  Darauf  senkt  sich 
der  Rahmen  r,  bis  die  Stücke  a  wieder  auf  den 
Rahmen  6  zu  liegen  kommen.  Rahmen  c  und  (/  gehen 
dann  nach  links,  c  hebt  die  Stücke  a  an  u.  s.  f.  Der 
Rahmen  6  ruht  in  Abständen  von  etwa  5  m  auf  Lagern  e 
mit  trogförinigen  Radspuren ,  in  welchen  die  den 
Rahmen  d  tragenden  Rollen  f  hin  und  her  gehen. 
Rahmen  d  ist  durch  ein  Qtierhaupt  •/  am  endlosen 
Seil  h  befestigt  nnd  erhält  somit  durch  den  in  das 
Seil  eingeschalteten  Kraftkolben  •'  Hin-  und  Herbewe- 
gung. An  den  inneren  Wangenseiten  hat  der  Rahmen  d 
schräg  nach  rechts  ansteigende  Srhlitzführungen  von 
^  -  Form,  in  welchen  den  Rahmen  c  tragende 
Rollen  k  gleiten.  Ist  der  Rahmen  e  angehoben  (also 
k  am  rechten  Ende  der  Schlitzführung,  Stellung  in 
der  Figur),  »o  liegt  er  mit  seinem  rechten  Ende  an  einem 


seine  Rechtsbewegung  begrenzenden  Anschlag  an. 
Geht  also  jetzt  der  Rahmen  d  nach  rechts,  so  sinkt 
Rahmen  c;  geht  darauf  d  nach  links,  so  geht  e  un- 
belastet mit,  bis  er  durch  Anschlag  /  aufgehalten 
wird.  Die  weitere  Linksbewegung  VOB  d  hebt  also  <• 
wieder  an.  Geht  darauf  d  nach  rechts,  so  geht  c  be- 
lastet mit,  bis  er  in  seiner  Rechtsbewegung  aufgehalten 
und  dadurch  gesenkt  wird  u.  s.  f. 


».66:194».  John  A.  Waldburger  und  William 
J.  Smith,  McKeesport,  Pa.  Giefspfanne  für  ge- 
schmolzenes Metall. 

Der  rfbere  Rand  der  Auskleidung  der  Giefspfanne  a 
wird  durch  einen,  zweckniäfsig  aus  einzelnen  Stücken 
zusammengesetzten  eisernen  Ring  b  gebildet;  derselbe 
ist  mittels  Schrauben  c  befestigt  und  trägt  auf  der 
Aufsenseite  Rippen  oder  Nasen,  welche  ihn  in  einem 
gewissen,  mit  Lehm  auszufüllenden  Abstand  von  der 
Gefäfswand  halten.  Der  untere  Theil  d  der  Aus- 
kleidung besteht  aus  feuerfestem  Material,  welches 
länger  ausdauert  als  sonst,  da  der  obere  eiserne  Rand, 
an  welchem  sich  eine  Kruste  e  von  erstarrtem  Metall 

ansetzt,  beim  Entfernen  des 
letzteren  nicht  so  leicht  be- 
schädigt wird,  als  wenn  er. 
wie  üblich ,  ebenfalls  ans 
feuerfester  Masse  bestände. 
Der  mittlere  Theil  der  Bo- 
denbekleidung wird  zweck- 
mäfsig aus  einem  besonderen 
Stück  hergestellt,  welches 
entfernt  wird,  wenn  dnreh  f  ein  Werkzeug  zum  Aus- 
stofsen  des  am  Boden  sitzenden  erstarrten  Metalls  ein- 
geführt werden  soll.  Aufserdem  ermöglicht  diese  An- 
ordnung die  Anwendung  einer  Vorrichtung  zum  Aus- 
drücken des  am  Boden  des  Gefäfses  erstarrten  Metall- 
kuchens, da  ein  durch  die  Oeffnung  f  eindringender 
Stempel  lediglich  den  Pfropfen  g  und  den  mittleren 
Theil  der  feuerfesten  Bodenanskleidung  aussteifst, 
während  d  durch  den  Ring  b  in  Lage  erhalten  wird. 
Das  in  der  Bodenauskleidung  ansgebrochene  Loch 
kann  nach  Entfernung  des  erstarrten  Metallkuchens 
leicht  ergänzt  werden. 


Nr.  6621C8.  Edward  J.  Duff  in  Liverpool, 
England,  Gaserzeuger. 

Der  (iaserzeuger  ist  vorzugsweise  zur  Herstellung 
von  Gas  für  Gasmaschinen  aus  bituminöser  Kohle  be- 
stimmt Die  Ver- 


des 


glühende  Kohle  darüber  auf, 
neutes  Gas  zerlegt   und  entweichen 
glühenden  Schicht  erzeugten  Gase  bei  f. 


hei  a  eint 
Luft  (bezw.  Luit 
uud  Dampf)  unter- 
halten. Die  ans 
den  oberen  Koh- 
lenschichten  de- 
stillirenden,  viel 

condensirbare 
Dampfe.  enthal- 
tenden Gase 
den  mittels 
Injectors  b  durch 
Rohre  nach  ab 
wärts   unter  den 

dem  Verbren- 
nungsrost rfgegen- 

überliegenden 
Rost   e  gesaugt. 

Bteigen  durch 
diesen    und  die 
werden  dabei  in  nerma- 
mit  dem  in  der 
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Statistisches. 


Erzeugung  der  deutschen  Hochofenwerke. 


R  P  t  i  r  k  e 

Monat  Oeconbar  IMl 

Werke 
(Firnen) 

Paddel- 
Roheisen 

und 
Spiegel- 

Rheinland -Westfalen,  ohne  Saarbezirk  und  ohne 
Siegerland,  Lahnbezirk  und  Hessen  -  Nassau    .  .  . 

1 1  t       1  r  1 1 1     Ulli)  PiiDiniiirn 

Königreich  Sachsen  

Bayern,  Württemberg  und  Thüringen  

18 

21 
11 

1 
1 
8 

22  267 
40  743 

30  836 

4300 
22  14(1 

Puddelroheisen  Sa.  .  .  . 
(im  Novbr.  1901  

60 
58 
62 

120  186 
100  686) 
128  491) 
" 

Koteta„». 

Rheinland  •  Westfalen,  ohne  Saarbezirk  und  ohne 
Siegerland,  Lahnbezirk  und  Hessen  -  Nassau   .  .  . 

4 

2 

1 
• 
i 

29  980 
466 
3915 
.i  atu) 

Bessemerroheisen  Sa.  .  . 

(im  Novbr.  1901  

(im  Decbr.  1900   

8 

7 
7 

37  941 

32  737) 
43  370) 

Thoma«- 
Rohelsen. 

Rheinland  -  Westfalen ,  ohne  Saarbezirk  und  ohne 
Siegerland,  Lahn  bezirk  und  Hessen  -  Nassau    .  .  . 

Saarbezirk.  Lothringen  und  Luxemburg  

13 

1 

3 
1 
1 

16 

141  993 
307 
15  397 
18048 
4  010 
171  954 

Thomasroheisen  Sa.   .  . 
(im  Dccbr.  1!)Ü0  

34 
35 
35 

351  709 
368  872) 
410  78:;; 

G 1  e  F»»«rel- 
Roheisen 

und 

GnJ'iiwauren 

Rheinland  -  Westfalen ,  ohne  Saarbezirk  und  ohne 
Siegerland,  Lahnbezirk  und  Hessen  -  Nassau    .  .  . 

13 

4 

7 

2 
2 

8 

58131 

3  Ob  2 

13  656 

5  560 
2  231 
43  069 

Giefsereiroheisen  Sa.   .  . 
(im  Novbr.  1901  

36 
38 
41 

131  709 
125061) 
138  146) 

Zusammenstellung: 
Puddelroheisen  und  Spiegeleisel)  .... 

120186 
37  941 
351  70» 
131  709 

M  rfamiiiilir    tut     N  rtvüm  rii'ir     1       i  1 

Erzeugung  vom  1.  Januar  bis  31.  Dccerabcr  1901  . 
Erzeugung  vom  1.  Januar  bis  31.  Uecember  1900  . 

— 

641  545 
627  356 
720  790 

7  785  887 

8  422  842 

Erzeugung  der  Bezirke: 

Rheinland-Westfalen,  ohne  Saar  und  ohne  Siegen 
Siegerland,  Lahnbezirk  und  Hessen-Nassau  .... 

Deebr.  1901 
Tonnen. 
252  371 

50  578 
63  804 

27  188 
10  Ul 

2*7  163 

Vom  1.  J»n.  bU 
31.  Decbr.  1901 
Tonnen. 

3  014  844 

634  712 
762  843 
20  942 
341  985 
113  813 
2  896  748 

Sa.  Deutsches  Reich 

641  546 

7  785  887 
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Bericht*  über  Versammlumgen  au*  Faehver einen. 


22.  Jahrg.  Nr.  3. 


Berichte  Uber  Versammlungen  aus  Fachvereinen. 


American  Society  of  Mechanical 
Engineers. 

Die  Anfang  Deccmbcr  in  New  York  stattgehabte 
Versammlung  wurde  durch  eine  Ansprache  des  neu- 
gewählten Präsidenten  S.T.  Well  man,  Cleveland, 
Ohio,  eröffnet,  welcher  sich  über: 

Die  Eulwicklung  der  Herdofen -Stahlbereltong  In 
den  Vereinigten  Staaten 

verbreitete. 

Schon  im  Jahre  1772,  so  führte  der  Redner  aus, 
war  der  Gedanke,  durch  Zusammenschmelzen  von  Gufs- 
und  Schmiedeisen  anf  dem  Ii  erde  Stahl  zu  bereiten, 
von  dem  französischen  Philosophen  Reaumur  aus- 
gesprochen und  noch  im  18.  sowie  in  der  ersten  Hälfte 
des  19.  Jahrhunderts  eine  Reihe  von  Versuchen  an- 
gestellt worden,  diesen  Gedanken  in  die  Thut  um- 
zusetzen. Aber  wenn  es  auch  nntcr  enormem  Brenn- 
stofTaufwand  gelang,  die  zum  Schmelzen  nöthige  Hitze 
zn  erzielen,  so  scheiterten  doch  alle  diese  Versuche 
an  der  geringen  Feuerbeständigkeit  des  Ofenmaterials. 
1861  wurde  von  C.W.Siemens  das  Schmelzen  von 
Stuhl  im  Herdofen  mit  Wärmespeichern  vorgeschlagen 
und  anch  von  einigen  Interessenten  zunächst  in  kleinem 
Mafsstabe  versucht;  praktischen  Erfolg  aber  erzielten 
erst  Pierre  und  Emile  Martin  in  Sireuil  bei  Paris 
im  Jahre  1864,  und  durch  ihre  Versuche  wurde  bald 
das  Augenmerk  der  gesammten  eisenhüttenmännischen 
Welt  auf  den  neuen  Ofen  gelenkt  In  Amerika  wurde 
der  erste  Herdofen  von  Cooper,  Hewitt  &  Co.,  Trenton, 
N.  J.,  gebaut  und  Ende  1868  unter  mannigfachen 
Schwierigkeiten  in  lletrieb  gesetzt.  Zunächst  wollte 
es  nicht  gelingen,  gutes  Gas  in  den  Generatoren  zu 
erzeugen,  was  jedoch  nicht  an  deren  mangelhafter 
Hauart,  sondern  vielmehr  daran  lag,  dafs  man  sie  bis 
oben  hin  mit  Kohle  dicht  angefüllt  hatte,  so  dafs  dio 
am  Hoden  erzeugte  Hitze  kaum  ausreichte,  aus  den  I 
oberen  Lagen  die  Feuchtigkeit  auszutreiben;  nachdem  I 
man  den  Fehler  einmal  erkannt,  hatte  man  keine  , 
weiteren  Schwierigkeiten  mit  den  Erzeugern.  Der  Ofen 
seihst  war  gut  construirt  bis  auf  den  Herd,  der  viel 
zu  flach  undzu  niedrig  war,  um  die  vorgesehene  Stahl- 
menge  (4  bis  5  t)  zu  fassen.  An  der  Vorderseite  des 
Ofens,  vor  dem  Abstich,  war  eine  Art  Vorherd  be- 
festigt, in  dessen  Boden  sich  ein  Abflufsrohr  mit  ein- 
gepafstem  Thonpfropfen  befand.  Die  Coquillen  wurden, 
zu  Gespannen  vereinigt,  auf  Wagen  gesetzt  und  auf 
einem  Schmalspurgeloisc  zum  Abstich  gefahren.  Als 
Einsatz  wurde  Pranklinit- Roheisen  mit  Puddeleisen 
und  Stahlsi  hrott  verwendet;  leider  aber  hatte  man  kein 
Ferromangan  zur  Riirkkohlung,  da  damals  in  Amerika 
noch  keins  erzeugt  wurde.  Statt  dessen  benutzte  man 
zur  Desoxydation  Franklinit-Roheiscn  und  zwar  etwa 
1  bis  1'*""  des  Einsatzes;  dieses  Roheisen  enthielt 
annähernd  lU°/o  Mangan,  so  dafs  der  erzeugte  Stahl 
nicht  mehr  als  0,015°/»  Mangan  enthielt  und  sich 
infolgedessen,  aufser  bei  sehr  hoher  Temperatur,  sehr 
schlecht  verwaisen  lief«.  Eine  grofse  Schwierigkeit 
lag  ferner  darin,  dufs  man  bei  der  unzureichenden 
Feuerbeständigkeit  der  Ofen-Zustellung  das  Bad  im 
Ofen  nicht  wesentlich  über  die  für  das  Giesen  er- 
forderliche Temperatur  erhitzen  konnte,  so  dafs  häufig 
wahrend  des  Giefsens  der  Stahl  am  Abstich  oder  auf  j 
dem  Vorherd  einfror.  Diese  Mifserfolge  bewirkten,  i 
dufs  man  nach  etwa  einjähriger,  vielfach  unterbrochener 
Betriebszeit  die  Versuche  gänzlich  einstellte  und  es 
Andern  überliefs,  diese  Iben  zu  praktischem  Erfolge  , 


weiterzuführen.  Die  Bay  State  Iron  Works  in  South 
Boston,  welche  in  jener  Zeit  mit  der  Herstellung  von 
Eisenbahnschienen  mit  Stahlköpfen  beschäftigt  waren, 
beschlossen,  einen  Versuch  mit  Herdofenstahl  zu 
machen.  Neben  einem  Ofen  von  5  t  Fassung  und  den 
erforderlichen  Gaserzeugern  wurden  ein  Vorwärmofen 
sowie  mehrere  Tiegelöfen  zur  Herstellung  von  Ferro- 
mangan (von  85  bis  40%  Mn)  aus  schwarzem  Mangan- 
erz, Spiegelcisen,  Holzkohle  und  Kalk  gebaut.  Der 
Einsatz  bestand  aus  Puddelroheisen,  Schrott  und  eng- 
lischem West  Cumberland  Hämatit.  Der  erzeugte 
Stahl  wurde  zu  Stäben  ausgewalzt  und  aus  diesen  die 
oberste  Lage  des  Schienenpacketes  gebildet;  dasselbe 
schweifst«  ausgezeichnet  und  die  Schienen  Helsen  nichts 
zu  wünschen  Übrig.  Allein  schon  waren  die  Tage  der 
geschweifsten  Schienen  gezählt,  überall  traten  Stahl- 
schienen an  ihre  Stelle,  so  dafs  die  Bay  State  Com- 
pany sich  nach  einer  anderen  Verwendung  für  ihren 
Herdofenstahl  umsehen  mufste.  Aufser  Schienen  fabri- 
cirte  sie  in  grofsem  Mafsstabe  Eisenbleche  für  Kessel 
und  Feuerkästen,  welche  sehr  gut  eingeführt,  jedoch 
in  der  Herstellung  sehr  theuer  waren,  da  das  an  sich 
kostspielige  Material,  gepuddeltes  Holzkohlen-Roheisen, 
noch  den  Nachtheil  hatte,  dafs  der  Ansschufs  infolge 
von  Blasenbildung  aufserordentlich  hoch  (40  bis  60%) 
war.  Man  versuchte  daher,  die  Bleche  aus  dem  Herd- 
ofenstahl zu  walzen,  was  jedoch  zunächst  —  wegen 
zu  hohen  Phosphorgehaltes  —  nicht  gelingen  wollte, 
bis  man  als  Einsatz  im  Herdofen  ein  Material  ver- 
wendete, das  im  Lake  Champlain  District  direct  aus 
dem  Erz  in  dem  alten  Katatonischen  Rennfeuer 
hergestellt  war.  Der  Stahl  aus  diesem  Material  lief« 
sich  bei  jeder  Temperatur  vorzüglich  verarbeiten;  die 
Bleche  zeigten  weder  Blasen  noch  sonstige  Fehler  und 
waren  dabei  bedeutend  billiger  als  die  besten  Eisenbleche. 

Weiter  wurde  dann  ein  Herdofen  von  der  Nashua 
Iron  Co.  gebaut,  an  dem  die  wesentlichste  Neuerung 
dariu  bestand,  dafs  nicht  mehr  durch  einen  Vorherd, 
sondern  mittels  einer  fahrbaren  Pfanne  in  Gruben  ge- 
gossen wurde ;  gleichzeitig  bauten  auch  Sinzer, 
Nimick  &  Co.  einen  5-t-Herdofen ;  das  erste  Werk 
aber,  das  ausschliefglich  zur  Erzeugung  von  Herdofen- 
stahl erbaut  wurde,  war  dasjenige  der  Ohio  Iron  and 
Steel  Company,  Cleveland  (1874).  Es  bestand  aus 
zwei  Herdöfen  von  je  7  t,  einem  Vorwärmofen  und 
einem  Tiegelofen  für  Ferromangan,  beide  mit  Wärme- 
speichern. Zum  erstenmal  wurde  hier  das  Chargir- 
plateau  ungefähr  10  Fufs  über  der  Hüttensohle  an- 
gelegt und  das  Einsatzmaterial  mittels  hydraulischer 
Aufzüge  gehoben.  Gegossen  wurde  ebenfalls  mittels 
einer  Pfanne,  welche  jedoch  nicht  auf  einein  Wagen 
ruhte,  sondern  an  einem  einfachen  Drehkrahn  hing, 
dessen  Auslador  zu  den  Abstichen  beider  Oefcn  reichte 
und  die  Giefsgruben  bestreichen  konnte.  Der  Ein- 
satz bestand  auch  hier  aus  Holzkohlen-Schmiedeblöcken 
aus  dem  Lake  Champlain  District  und  Holzkohlen- 
roheisen vom  Lake  Superior;  späterhin  wurde  statt 
der  erstcren  in  gröfserem  Umfange  Schmiedeisen  ver- 
wendet, das  in  mechanischen  Puddelöfen  aus  Bessemer- 
roheisen gepuddclt  war;  auch  wurde  Eisen  aus  dem 
Pernot-Ofen  nach  Krupp-Beil  verwendet.  Im  Jahre 
1878  wurde  die  Anlage  der  Otis  Company  um  zwei 
15-t-Oefen  vergröfsert;  einen  gleichen  Zuwachs  erfuhr 
sie  im  Jahre  1881  und  1887.  Diese  zuletzt  gebauten 
Ocfen  unterscheiden  sich  insofern  wesentlich  von  den 
früheren,  als  die  Kammern  anstatt  unter  den  Ofen, 
unter  die  Chargirhühne  gelegt  wurden,  wodurch  die 
Einschaltun?  eines  Staubsackes  zwischen  jeder  Kammer 
und  dein  Ofen  ermöglicht  wurde. 
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Der  erste  basische  Herdofenstahl  in  Amerika 
wurde  auf  den  Otis  Works  im  Jahre  1866  gemacht; 
es  rurde  einer  der  Oefen  mit  ans  Steiermark  be- 
logenem Magnesit  zugestellt  und  darin  basischer  Stahl 
mengt,  der  allen  Anforderungen  genügte.  Wenige 
Mnnate  später  wurde  das  basische  Verfahren  in  dem 
Harrisburger  "Werk  der  Pennsylvania  Company  und 
Jen  Carnegie  Works  zu  Horaestead  eingeführt;  heute 
aber  wird  mindestens  *,'«  alleg  in  Amerika  erzeugten 
Herdofenstahls  mittels  des  basischen  Verfahrens  ner- 
gestellt.  Es  unterliegt  auch  heute  keinem  Zweifel 
mehr,  dafs  die  allerbesten  Qualitätscisen  im  basischen 
Herdofen  billiger  und  besser  als  auf  irgend  welchem 
anderen  Wege  erzeugt  werden  können  ;  das  basische 
Verfahren  ist  so  einfach  in  der  Theorie  sowohl  als 
in  der  Praxis,  dafs  man  sich  wnndern  mufs,  dafs  es 
nicht  eher  erfanden  wurde;  beruht  es  doch  auf  den- 
selben Grundsätzen  und  denselben  Reactionen  wie  der 
Generationen  früher  bekannte  Paddelproeefs. 

Sehr  bald  nach  der  Erbauung  der  Otis  Steel 
Works  entstanden  überall  in  den  Vereinigten  Staaten 
Herdofen-Stahlwerke,  deren  Aufzählung  zu  weit  führen 
wurde,  von  denen  aber  die  Carnegie  Works  zu  Horaes- 
tead als  dos  bedeutendste  genannt  sei.  Dieses  Werk  ist 
jrtit  mit  seinen  48  Oefen  von  je  40  bis  50  t  Fassung 
und  einer  Jahresproduction  von  mindestens  1300000  t 
das  bedeutendste  Herdofen-Stahlwerk  der  Welt.  Neuer- 
dings bat  die  Gröfse  der  Oefen  bedeutend  zugenommen; 
Oefen  von  100  t  sind  im  Bau  und  solche  von  '200  t 

?rojectirt.  Die  Erzeugung  von  Herdofenstahl  in  den 
'ereinigten  Staaten  ist  gestiegen  von  893  t  im  Jahre 


!  1869  auf  3402552  t  im  Jahre  1900  gegen  6684770  t 
I  Bessemerstahl  im  Jahre  1900.  Wenige  Bessemer-Stnhl- 
werke  sind  in  den  letzten  Jahren  angelegt  worden, 
und  aller  Voratisseliung  nach  ist  die  Zeit  nicht  fern, 
da  die  Prodnction  an  Herdofenstahl  jene  von  Bessemer- 
stahl übersteigen  und  vielleicht  selbst  der  Ausspruch 
Holleys  Thatsachc  wird:  „Der  Siemens  -  Martin- 
Procets  wird  noch  zu  der  Beerdigung  des  Bessemcr- 
processes  gehen." 

Ein  weiterer  Vortrag  von  H.  L.  Gantt  betraf  das 
Löhnungssystem,  ein  Thema,  das  bekanntermafsen 
in  letzter  Zeit  in  den  Vereinigten  Staaten  lebhafte 
Bearbeitung  von  den  verschiedensten  Autoren  gefunden 
hat.*  Wir  beabsichtigen,  auf  die  interessanten  Aus- 
führungen des  Verfassers,  welche  ein  in  einer  zu  den 
Bethlehem  Steel  Works  gehörigen  Maschinenbau- Werk - 
stätte  eingeführtes  System  betreffen,  zurückzukommen. 
Weitere  Mittheilungen  von  Professor  C.  H.  Benjamin 
bezogen  sich  auf  das  Aaseinanderfliegen  von 
kleinen  gufseisernen  Schwungrädern.  Verfasser 
hat  mit  1»$  Schwungrädern  von  je  24  Zoll  Durchmesser 
Versuche  angestellt,  indem  er  sie  mit  immer  gröfseren 
Geschwindigkeiten  laufen  liefs,  bis  sie  auseinander- 
tlogen.  Vortragender  kommt  zu  dem  Schlufs,  dafs  der 
aus  einem  Stück  gefertigte  Schwungradkranz  am  meisten 
Sicherheit  giebt,  sowie  dafs  Verbindungsstellen  im 
Kranze  stets  die  schwachen  Punkte  sind,  insbesondere 
wenn  sie  im  Mittel  der  Arme  liegen. 


•  Siehe  „Stahl  und  Eisen-  1902,  Nr.  1  Seite  36. 


Referate  und  kleinere  Mittheilungen. 


Britisches  Geschäfts-  und  Zeitungsgebahrcn. 

Im  Anschlafg  an  die  unter  gleichem  Titel  auf 
Seite  65  der  Nr.  2  von  „Stahl  nnd  Eisen''  1902  ver- 
•fentlicht«  Mittheilung  bringen  wir  weiter  zur  Kennt- 
nitV  unserer  Leser,  dafs  bis  zum  Rcdactionssehlufs 
dieser  Nummer  auf  unsere  Schreiben  vom  28.  December 
vorigen  Jahres  weder  eine  Antwort  von  SirKichard 
Tangve,  noch  vom  Herausgeber  des  „Engineer*  ein- 
je^anjen  war,  obwohl  wir  uns  aufserden  auch  noch 
inrrh  Freunde  und  Behörden  Mühe  gegeben  haben, 
eine  Antwort  zu  erhalten.  Wir  müssen  daher  die  im 
.F.airineer'*  vom  6.  December  v.  J.  von  Sir  Richard 
Tanpe  aufgestellte  Behauptung  für  unwahr  erklären, 

derselbe  den  Beweis  für  ihre  Richtigkeit  erbracht 
Ist,  and  unsere  Leser  bitten,  die  Conscquenzeu  zu 
nehen,  ober  welche  wir  für  den  Fall  der  Nicbt- 
Heaot*ortung  oder  einer  ungenügenden  Auskunfts- 
frtheilung  in  unserem  Schreiben  vom  28,  December 
«aen  Zweifel  nicht  gelassen  haben.  Im  übrigen  be- 
teten wir  nochmals,  dafs  zur  Beurtheilung  des  vor- 
liefenden Falles  es  an  sich  vollkommen  gleichgültig 
ist,  ob  der  von  Sir  Richard  Tangye  behauptete  Einzel- 
fall sich  in  Wirklichkeit  abgespielt  hat  oder  nicht. 
Wir  können  auch  ihm  nnd  dem  „Engineer"  eine  englische 
Finna  nachweisen,  die  sich  in  betrügerischer  Weise 
die  Werkzeichnangen  einer  deutschen  Maschinenfabrik 
'trwhafft  und  nach  ihnen  die  Lieferungen  selbst  her- 
stellt hat :  es  liegt  uns  aber  nichts  ferner  als  auf 


diesem  Fall  einen  Artikel  „Englische  Fabricate  gegen 
deutsche"  zu  begründen  und  der  ganzen  englischen 
Nation  die  schurkische  Firma  zur  Last  zu  legen.  Die 
Verallgemeinerung  des  Falls,  die.  durch  das  Zeitungs- 
gebahren  erfolgt,  ist  es,  gegen  welche  wir  uns  wenden. 

Jene  Verleumdungen  der  deutschen  Industrie, 
welche  durch  eine  gewisse  englische  Presse  systematisch 
betrieben  werden,  werden  durch  eine  Mittheilung  der 
Londoner  „Finanzchronik"  neuerdings  in  drastischer 
Weise  illustrirt.  Dieses  Blatt  hatte  nach  einer  Zuschrift 
der  „Berl.  Polit.  Nachrichten"  in  seiner  Nummer  2  vom 
11.  Januar  nicht  nur  über  die  G utehoff nu  ngsh  ütte, 
sondern  auch  über  die  R h e i  ni  sch en  Stahlwerke 
in  Ruhrort  die  Nachricht  ausgesprengt,  Proben  derselben 
wären  nach  Materialgüte  und  Ausrührung  von  den 
Vertretern  der  indischen  Regierung  beanstandet  worden. 
„Die  Einzelheiten  des  Thatbestandes,  aus  dem  diese 
ungeheuerliche  Anschuldigunggegen  ein  erstes  deutsches 
Eisenwerk  offenbar  erwachsen  ist,  sind  zu  bezeichnend, 
als  dafs  sie  unerwähnt  bleiben  könnten.  Im  November 
1901  wurde  den  Rheinischen  Stahlwerken  von  einem 
Geschäftsfreunde  eine  Anfrage  wegen  Lieferung  von 
800  Radsätzen  für  die  indischen  Staatsbahnen  vor- 
gelegt. Sic  lehnten  es  jedoch  ab,  daraufhin  ein  An- 
erbieten zu  machen,  da  das  Bestcllheft  die  Bedingung 
enthielt,  „die  Bandagen  und  Achsen  müssen  aus  eng- 
lischem Hiimatiteisen  und  schwedischem  Eisen  im 
sauren  Martinbetriebe"  hergestellt  werden.  (Hie  Be- 
dingungen werden  in  der  Regel  von  der  englischen 
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Regierung  so  gestellt,  dafs  dadurch  der  ausländische 
Mitbewerb  praktisch  ausgeschlossen  wird.)  Der  Ge- 
schäftsfreund der  Firma  zog  infolgedessen  Er- 
kundigungen ein,  ob  ein  Lieferungserbieten  Berück- 
sichtigung finden  würde,  wenn  dies  Material  aus 
deutschem  Eisen  hergestellt  wäre,  wobei  das  Roheisen 
in  Deutschland  aus  spanischem  und  schwedischem 
Eisenstein  erblasen  werden  sollte.  Daraufhin  wurde 
den  Rheinischen  Stahlwerken  mitgctheilt,  dafs  man 
damit  einverstanden  sei;  auch  sei  es  der  englischen 
Verwaltung  sehr  erwünscht,  eine  ausländische  Offerte 
mit  kurzen  Lieferfristen  zu  haben,  da  die  englischen 
Radsatz fabriken  mit  Arbeit  auf  längere  Zeit  überhäuft 
seien  und  der  Bedarf  sehr  dringend  sei.  Dadurch 
bewogen,  machen  die  Stahlwerke  eine  Offerte,  behalten 
sich  darin  aber  ausdrücklich  vor,  die  Radkörper  ans 
der  Gutchoffnungshßtte  zu  beziehen,  da  sie  solche  selbst 
nicht  herstellten.  Nach  dem  Berichte  des  Geschäfts- 
freundes wurde  diese  Offerte  seitens  der  Ver- 
waltung der  indischen  Eisenbahn  für  gut  befunden, 
und  von  dieser  ihr  Ingenieur  Ellis  beauftragt,  die 
Rheinischen  Stahlwerke  und  die  Gutehoffnungshütte  zu 
besuchen  und  auf  ihre  Leistungsfähigkeit  zu  begutachten. 
Dieser  Herr  sprach  sich  bei  der  Besichtignng  beider 
Werke  überaus  lobend  aus,  was  ja  nicht  anders 
erwartet  werden  konnte,  da  die  deutsche  Industrie  in 
ihren  technischen  Einrichtungen  der  englischen  un- 
zweifelhaft überlegen  ist.  Proben  sind  niemals  ge- 
nommen oder  gegeben  worden,  können  also  auch  nicht 
zu  Einwendungen  „on  qnality  and  workmanship"  geführt 
haben.  „So  zerfliegt",  schliefst  unsere  Quelle,  „jede 
einzelne  Zeile  der  Angaben  des  hinreichend  gekenn- 
zeichneten Blattes  in  London  in  eitel  Wind." 

Angesichts  des  politischen  Tagesstreites  und  des 
bedauerlichen  Umstände»,  dafs  derselbe  auf  das  ge- 
schäftliche Leben  übergreift,  legen  wir  ausdrücklich 
Werth  auf  die  Feststellung,  dafs  wir  uns  bei  unseren 
Veröffentlichungen  stets  in  der  Abwehr  befunden  haben. 
Es  war  dies  auch  im  Jahre  1895  der  Fall,  als  die 
British  lron  Trade  Association  eine  Abordnung  zur 
l'ntersuchung  der  deutschen  industriellen  Verhältnisse 
entsandt  hatte.  Die  deutsche  Presse  hatte  damals  von 
dem  Erscheinen  der  (Kommission  in  Deutschland  Notiz 
überhaupt  nicht  genommen,  bis  am  9.  August  1895  in  der 
„lron  and  Coal  Trades  Review",  dem  Organ  des  genannten 
Vereins,  ein  Artikel  erschien,  in  welchem  die  Thatsache 
festgestellt  wurde,  dafs  zum  Zweck  dieser  Erhebungen 
die  Engländer  nach  ihrem  eigenen  Gcständnifs  einen 
Massenübcrfall  von  hinterrücks  in  Deutschland  versucht 
und  dafs  sie  dabei  ihr  wahres  Gesieht  hinter  einer 
Maske  zu  verbergen  für  gut  gehalten  hatten.  Wir 
kommen  auf  diesen  alten  Fall  heute  auch  nur  aus 
dem  Grunde  zurück,  weil  der  Herausgeber  der  „lron 
and  Coal  Trades  Review"  in  einer  in  ihrer  Ausgabe 
vom  17.  Januar  1902  veröffentlichten  Notiz  unter  dem 
Titel  .German  Anglophobes  and  German  Industrieis" 
die  Behauptung  aufstellt,  dafs  damals  unsere  Indu- 
striellen den  Engländern  freundlich,  die  Presse  dagegen 
ihnen  feindlich  gegenübergestanden  haben.  Der  genannte 
Herausgeber  fügt  durch  die  Veröffentlichung  dieser  Notiz 


|  seiner  früheren  Unklugheit  eine  neue  hinzu,  indem  er 
übersieht,  dafs  auch  damals  die  deutsche  Presse  sich 
i  nur  in  der  Abwehr  befunden  hat. 

Wenn  im  übrigen  in  letztgenannter  Notiz  darauf 
,  hingewiesen  wird,    dafs  Briten    und  Deutsche  im 
i  Jahre  1880  in  Düsseldorf  Bich  freundlich  begegnet 
i  sind,  und  dafs  sie  in  Amerika  Schulter  neben  Schulter 
weite  Reisen  gemeinschaftlich  gemacht  haben,  so 
können  wir  uns  dieser  Bemerkung  als  richtig  nur 
anschließen  und  ebenso  dem   Wunsche,  dafs  dies 
freundschaftliche  Verhältnifs  auch  in  Zukunft  bestehen 
I  und  sich  inniger  gestalten  möge,  und  er  es  gewesen  ist, 
j  der  die  Feindseligkeit  heraufbeschworen  hat 

Bei  der  Hochschätzung,  welche  wir  sonst  für  unsere 
|  Collegin,  die  Zeitschrift  „The  Engineer"  haben,  halten 
wir  es  für  um  so  bedauerlicher,  dafs  sie  sich  auf  Grund 
eines  einzelnen  nicht  einmal  erwiesenen  Falles  zur  Ver- 
öffentlichung solcher  allgemeine  Verdächtigungen  ent- 
haltenden Zuschrift  einem  Lande  gegenüber  hergegeben 
I  hat,  das  mit  dem  seinigen,  wie  dies  vom  deutschen 
Reichskanzler  Grafen  Bülow  in  der  Reichstagssitzung 
vom  8.  Januar  d.  .1.  zutreffend  gekennzeichnet  ist,  stets 
I  gute  und   freundschaftliche  Beziehungen  unterhalten 
|  hat,  deren  ungetrübte  Fortdauer  im  gleichen 
I  Mafse  den  Interessen  beider  Theile  entspricht 

Die  Rtdaciion. 


Rohelsenerzeujrunp  der  Vereinigten  Staaten.' 

Die  Wochenleistungsfähigkeit  der  amerikanischen 
Hochöfen  betrug:  7M 

Groffton*    der  Hochöfen 

am  1.  November  1901  .  .  320  824  250 
.  1.  December  1901  .  324  761  266 
.   1.  Januar  1902    ...    298460  264 

Die  Vorräthe  bei  den  Werken  betrugen: 

I .  November  1901      1.  December  1*01       1.  Juur  190S 
ton*  tont  tone 

273  251  223  462  216  137 

(.lron  Agw*  tob  IS.  Jexo.r  19<n!.) 

Italiens  Stahl-  and  Eisenindustrie  im  Jahre  1900. 

Nach  der  „Rassegna  Mineraria"  vom  1.  November 
1901  betrug  die  Eisenerzförderung  im  Jahre  1900 
247  278  t  im  Werthe  von  4  585  522  Lire  gegen  236  549 1 
im  Werthe  von  3534  117  Lire  im  Vorjahr.  Den 
gröfsten  Antheil  daran  besitzt  die  Insel  Elba,  welche 
199828  t  Eisenerz  exportirte.  Elf  im  Betrieb  stehende 
Hochöfen  lieferten  im  Berichtsjahre  23990  t  Roh- 
eisen im  Wert'ue  von  3129170  Lire,  während  im 
Vorjahr  mit  acht  Oefen  19218  t  im  Werthe  von 
2607140  Lire  erblasen  wurden.  Die  Prodnction 
der  Eisen-  und  Stahlwerke  stellte  sich  auf  306  405  t 
im  Werthe  von  85887219  Lire  (+  174 1  —  2715814  Lire 
gegen  das  Vorjahr).  Der  Rückgang  des  Werthes  der 
erzielten  Producta  igt  der  schlechten  Lage  des  Eigen- 
marktes in  der  zweiten  Hälfte  des  Jahres  1900  zuzu- 
schreiben. 

Die  Produktion  an  Manganerzen  übertraf  die  des 
Vorjahres  um  ein  Drittel,  sie  betrug  6014  t  im  Werthe 
von  154  974  Lire  gegen  4356  t  im  Werthe  von 
112  160  Lire.  Ferromangan  wird  nur  in  einer  Hütte 
Monte  Argentario  hergestellt  Diese  lieferte  im 
Jahre  1900  26  800  t  im  Werthe  von  385  000  Lire 
(?egen  3076  t  i.  W.  von  50  744  Lire  im  Vorjahr). 

•  Vergl.  „Stahl  und  Eisen"  1901  Nr.  23  S.  1331. 
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Der  Außenhandel 


Eisenindustrie 


der  britischen 
Im  Jahr«  1901. 

Die  Einfuhr  von  Eisen  und  Stahl  nach  Grofs- 
britannieu  stellte  sich  in  den  letzten  drei  Jahren 
wie  folgt: 


1899     |  1900 
ton*  ton* 

1901 

IOD« 

V.l.  „».kl 

Triger  u.  s.  w.  . 

Radreifen  u.  Achten 
üonrt.  Eisen  fabricate 

171  373  ,    181  151 
73  156       80  129 
77  290     179  341 
95  476       93  176 
38  028 
2  433        2  112 
225  203  ;    225  737 

198  560 
98  101 

182  884 

122  685 
54  930 
2475 

264  042 

Summa 

644  9311    799  674 

923  677 

Ln  Werthe  von  £ 

bm  Werth  der  Ma- 
lehineneinfnhr  .  . 

4094  992  6  088  586 
3406  261  3  195  850 

6  296  988 
3  962  068 

Geuinmtwerth  der 
Eiseneinfuhr.  .  £ 

7  500  253  9  284  436  10259  056 

Während  die  Einfuhr,  namentlich  in  Trägern, 
Sdurnen,  Stabeisen  und  nicht  besonders  genannten 
Eiseofabricaten ,  gegen  das  Vorjahr  eine  nicht  un- 
bedeotende  Zunahme  aufweist,  ist,  wie  aus  nach- 
stehender Zusammenstellung  ersichtlich,  die  Eisen- 
usfuhr gleichzeitig  um  rund  650  000  Tonnen  zurück- 
re^angen.  es  wurden  nämlich  ausgeführt: 


Roheisen  

Subeisen  u.  s.w..  . 
Eitenbahnmaterial  . 
Bandeisen  nnd  Bleche 

Draht  

VVrrinkte  Bleche  .  . 
Weifsblech  .... 
Gjfs-  und  Schmied- 
en«! und  Stahl  . 
Altmaterial  .... 


^hwarxbleche  .   .  . 
Seosi  Fabricate  aus 
Eisen  und  Stahl  . 


1899 
Ion« 

1900 

1901 
ton  ^ 

1380  342 

1  427  525 

89»  223 

159  659 

157  164 

117  848 

590  667 

463  731 

574  656 

109  924 

84  780 

75  383 

48  498 

38  441 

47  230 

238  013 

247  177 

250  287 

256  378 

272  877 

271  (557 

358  773 

338  637 

322  168 

115  726 

93  937 

85  343 

329  309 

308  448 

213  127 

86  729 

«6  278 

51  367 

44  167 

41  694 

51  811 

3  717  180  3  540  680  2  900  100 


.Man^aiuTzfördernng  im  Jahr«  1900. 

Nach  Angaben  des  statistischen  Oomitcs  de» 
<  ta?res<e8  der  Montanindustriellen  Südrufslands  wurde 
'»  Jahre  1»«)0  Manganerz  in  drei  Rayons  Rufslands 
uszebeutet.  und  zwar  am  Kaukasus,  fni  Süden  Rufs- 
Im<1s  (Gouvernement  Jekaterinoslaw)  und  am  Ural 
Gouvernements  Perm  und  Orenburg).  Von  der  ge- 
'«Hinten  Aasbeate  des  genannten  Jahres  im  Betrage 
von  752290  t  entfallen  auf  den  Kaukasus  661  900  t, 
uf  Südrufsland  88  690  t  und  auf  den  Ural  1640  t. 
I«  Jahre  1899  sind  in  ganz  Rufsland  nur  657  680  t 
M»iT»-beutet  worden,  von  denen  der  Kuukanus  558  860  t, 
Sidmfsiand  97  000  t  und  der  Ural  1820  t  lieferten, 
b  den  letzten  drei  Jahren  hat  sich  die  Ausbeute  fast 
'erdoppelt 

Oer  Manganerzausbeute  nach  nimmt  Rufsland  den 
irrten  Platz   unter  den  Productionsl 


nsiannern  ein. 


Im 


Jihre  1900  gingen  ins  Ausland  441  400  t  Manganerz 
Z*ftn  415  500  t  im  Jahre  1899  und  245  200  t  im 
Jure  1898,  d.  h.  der  Export  hat  sich  ebenfalls  fast 
verdoppelt    An»  der  Zusammenstellung  der  Angaben 


über  die  Ausbeute  und  Ausfuhr  ist  ersichtlich,  dafs 
mit  jedem  Jahre  eine  immer  gröfsere  Menge  Manganerz 
in  Rnfsland  verbleibt.  Ein  Theil  desselben  wird  ver- 
arbeitet, ein  gröfserer  Theil  bleibt  aber  in  den  Nieder- 
lagen und  übt  einen  Druck  auf  die  Marktpreise  dieses 
Productes  aus,  mit  dem  Rufsland  so  reich  versehen 
ist.  Die  gröfsteu  Mengen  dieses  Erzes  gehen  über 
die  Zollämter  von  Poti,  Batum  und  Nikolajew  aus. 
Im  Jahre  1899  trat  als  der  gröfste  ausländische  Ver- 
braucher Deutschland  mit  149  870  t  auf,  dann  folgten 
Grofsbritannien  mit  138  800  t,  die  Vereinigten  Staaten 
von  Amerika  mit  107  650  t,  Belgien  mit  11480  t, 
Frankreich  mit  7200  t  u.  s.  w.  In  der  letzten  Zeit 
ist  als  mehr  oder  weniger  gefährlicher  Concurrent 
Rufslands  in  der  Versorgung  des  Weltmarktes  mit 
Manganerz  Brasilien  aufgetreten,  wo  die  Manganerz- 
förderung seit  etwa  10  Jahren  besteht,  aber  mit  jedem 
Jahre  immer  gröfsere  Dimensionen  annimmt  Gegen- 
wärtig liefert  Brasilien  über  150  000  t  jährlich.  Am 
Kaukasus  wird  Manganerz  von  ungefähr  400  kleinen 
Unternehmern  ausgebeutet.  Obwohl  diese  durch  die 
periodisch  stattfindenden  Congresse  zusammengehalten 
werden,  bilden  sie  dennoch  einen  Nachtheil  für  die 
Industrie.  Die  kleinen  Industriellen  können  das  Erz 
nicht  billig  liefern  und  hängen  daher  von  der 
Willkür  der  Aufkäufer,  die  gleichzeitig  Exporteure 
sind,  ah.  In  dieser  Beziehung  steht  es  weit  besser 
in  Südrufsland.  Dort  wurde  Manganerz  im  verflossenen 
Jahre  von  vier  Unternehmern  ausgebeutet.  Die  Mangan- 
erzlager nahmen  ein  Areal  von  etwa  3,3  ijkm  ein,  die 
Vorräthe  werden  auf  7'/i  Millionen  Tonnen  geschätzt. 
Die  Prodnetivfahigkeit  der  Gruben  wurde  für  das 
Jahr  1900  auf  360000  t  veranschlagt  Der  Gehalt 
an  Manganerz  im  Nikopoler  Erz  schwankt  zwischen 
30  bis  50  °/o,  im  kaukasischen  Erz  beträgt  er 
gegen  53  "  o.  Am  Ural  sind  viele  Manganerzlager 
bekannt,  besonders  im  Oonvernement  Orenburg,  finden 
aber  in  den  meisten  Fällen  nur  geringe  Beachtung, 
theilweise  infolge  des  Mangels  an  Verkehrswegen  und 
Brennmaterial.  ,»«.  ivter.borfrr  H>roM.) 


Eisenerzeugung  am  Oberen  See. 

Während  der  Bezirk  am  Oberen  See  sich  bisher 
auf  Erzförderung  beschränkt  hat,  scheint  jetzt  auch 
die  Eisenerzeugung  dort  erhebliche  Fortschritte  zu 
machen.  Da*  Clergue  Syndicat  ist  damit  beschäftigt, 
ein  Schienenwalzwerk  zu  vollenden,  das  auf  eine 
Leistung  von  1000  Tonnen  täglich  eingerichtet  ist; 
angeblich  soll  eine  Production  von  600  Tonnen  schon 
in  kurzer  Zeit  erreicht  werden.  2  Holzkohlen-Hoch- 
öfen, welche  mehr  als  HOO  Tonnen  täglich  erblasen 
sollen,  wenn  die  Hoffnungen  ihrer  Erbauer  sich  er- 
füllen, sind  im  Bon  begriffen,  und  weiter  ist  eine  grofse 
Koksofenanlage  geplant.  Im  Marquette-Revier  hat  die 
Cleveland  t'liffs  Company  einen  Holzkohlenofen  für 
150  Tonnen  Tngescrzeugung  in  Angriff  genommen, 
dieselbe  verbessert  auch  gleichzeitig  ihre  beiden  Hoch- 
ofen-Anlagen in  Oladstone  und  Manjuette.  Die  Gesell- 
schaft besitzt  eigene  Erzgruben  im  Ishpeming-Bezirk 
mit  über  800  ukm  Waldbestand  für  die  Holzkohlen- 
erzeugung  uwl  verfügt  über  eine  eigene  Eisen- 
buhn von  den  Gruben  zum  Werk.  Ferner  besitzt  sie 
eigene  Dampfschiffe,  um  das  Erz  zu  den  niederen 
Seen  zu  verschiffen.  Sie  befindet  sich  also  hinsichtlich 
des  Materialbezuges  in  vorzüglicher  Lage. 

In  Ashland  ist  der  Holzkohlenofen  der  Ashland 
Iron  &  Steel  Company  kürzlich  in  den  Besitz  von 
Berry  Bros  in  Detroit  übergegangen,  welche  bedeutende 
Vergröfserungen  und  Verbesserungen  der  Anlage 
planen,  wahrend  noch  verschiedene  andere  Unter- 
nehmungen auf  dem  Gebiete  der  Eisenindustrie  am 
Oberen  See  in  Vorbereitung  sich  befinden. 

(„Iron  Age-  Jfr.  I.  190Z.) 
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Die  Concurren«  amerikanischer  Kohle  im 
Mittelmeer. 

Mit  dieser  Frage,  welche  in  jüngster  Zeit  in  der 
englischen  Tagespresse  vielfach  erörtert  worden  ist, 
beschäftigt  sich  der  „Collicry  Guardian"  in  dem  Heft 
vom  17.  Januar.  Die  besondere  Veranlassung  war 
durch  einen  im  ..Engineering  Magazine-  veröffentlichten 
Aufsatz  gegeben,  welcher  eine  ernste  Concurrenz  der 
amerikanischen  Kohle  in»  Mittelmeer  in  nahe  Aus- 
sicht stellt  und  sich  dabei  auf  die  diesseits  nicht  be- 
strittene Angabe  stützt,  dafs  die  Selbstkosten  der  in 
Waggons  verladenen  weichen  Kohle  in  Pennsylvnnien 
4  ah  und  in  West-Virginien  3  sh  «  d  für  die  Tonne 
betragen. 

Der   ,,Colliery  Guardian1*   schliefst   hieran  eine 
Frachtenberechnung,  ans  welcher  sich  ergiebt,  dafs 
trotz  der  obengenannten  niedrigen  Selbstkostenpreise 
eine  Verdrängung  der  englischen  Kohle  vom  Mittel- 
meennarkt  vor  der  Hand  nicht  zu  befürchten  steht, 
da  die  Verschiffung  amerikanischer  Kohle  nach  den 
Mittelmeerhiifen    keinen    erheblichen   Nutzen  lassen 
dürfte.    Die  Pocahuntaskohle  kostet  10  sh  3  d  f.  a.  B.  ( 
Norfolk,  die  Fairmontkohle  9  sh  6  d  f.  a.  B.  Baltimore.  J 
Veranschlagt  man  die  Kosten  der  Kohle  bis  zur  Ver-  I 
ladung  in  Waggons  wie  oben  anf  3  sh  Od,  so  bleiben 
6  sh  9  d  für  Transport  an  die  Küste  und  Verladung  1 
übrig.    Diese  Preise  können  kaum  eine  weitere  Herab-  ] 
setzung  vertragen,   da   die  Entfernungen    zwischen  i 
Poeahontas  nnd   Norfolk  und  andererseits  zwischen 
Fairmont  und  Baltimore  375  bezw.  300  engl.  Meilen 
betragen  und  die  Tonnen-Meile  0,21  d  und  0,24  d 
kostet.     Die   Fracht  von  Norfolk  bis  Genua  kann 
gegenwärtig  zu  8  sb  6  d  angenommen  werden. 

Auf  Grund  dieser  Annahmen  ergiebt  sieh  unter 

Berücksichtigung  der  Dockkosten  folgende  Berechnung: 

f.  d.  Tonn« 
ton  XUUO  Pfd. 

Preis  der  Pocahontaskohle  f.  a.  B.  Norfolk    10  sh  3  d 

Fracht  bis  Genua  8  „  B  „ 

Dockkosten  1  n  0  „ 

Sa.    .    .  19sh9d 

Der  Preis   für  Fairmontkohle  würde  sich,   anf  die- 
selbe Weise  berechnet,  auf  19  sh  stellen.    Kine  gute 
Kesselkohle,  welche  12  sh  3  d  f.  a.  B.  Cardiff  oder  ! 
Newjiort  kostet,  könnte  gleichfalls  zu  1  £  0  sh  3  d  ge-  , 
liefert  werden.     Die    Preise    in   Genua    waren  am 
21.  December  v.J.  Hartley  Ilastingskohle  25—25,50  Lire  ; 
(ungefähr  20  sh  (5  d  bis  21  sh),  Prima  Cnrdiffkohle  • 
25  sh  0  d  bis  26  sh,  2.  Qualität  24  sh  6  d  bis  25  sh. 
Amerikanische  Kohle  stand  22  bis  22  sh  B  d. 

Berücksichtigt  man  den  Qualität«  -  Unterschied 
zwischen  englischer  und  amerikanischer  Kohle,  welcher 
auf  3  sh  0  d  veranschlagt  wird,  so  ergiebt  sich,  dafs 
eine  Verdrängung  der  englischen  Kohle  düreh  die 
amerikanische  nicht  wahrscheinlich  ist,  solange  die 
Preise  ihren  gegenwärtigen  Stand  behalten.  Anders  | 
würde  sich  dagegen  die  Sachlage  gestalten,  wenn  die 
Preise  für  amerikanisch«  Kohle  einer  »eiteren  Herab- 
setzung fähig  sind.  Mit  der  Möglichkeit,  den  Berg- 
werksbetrieb und  den  Transport  bis  an  die  Küste  zu 
verbilligen,  ist  kaum  zu  rechnen.  Dagegen  wird  aus 
amerikanischer  Quelle  mitgctheilt,  dafs  nach  Durch- 
gang des  amerikanischen  Subverittonsge.sctzes  die  Mög- 
lichkeit gegeben  ist,  die  Mittelmeerfnieht  bis  auf 
fi  sh  f.  d.  T.  herabzusetzen.  Dies  wird  von  englischer 
Seite  bestritten.  Zunächst  kommt  diese  Prämie  nur 
den  in  Amerika  gebauten  Schiffen  zu  gute.  Ferner  ist 
zu  bedenken,  dafs  auch  fremde  Schiffe  den  Vortheil 
staatlicher  Subvention  geniefsen.  Kin  französisches 
Schiff,  welches  eine  Prämie  für  die  Meile  Fahrt  erhält, 
begnügt  sich  mit  einer  Fracht,  welche  die  Kosten  der 
Hin-  und  Rückreise  deckt;  dieser  Umstand  hat  die  . 
Mittelmeerfraehten    in  den  Vereinigten  Staaten   von  | 


20  sh  bis  auf  8  sh  6  d  reducirt.  In  derselben  Zeit 
sind  auch  die  Cardiff-  und  Tynefraehtcn  um  mehr  als 
die  Hälfte  gefallen.  Aber  so  wie  der  englische  Rheder 
nicht  weit  unter  4  sh  9  d  für  eine  Genuafahrt  herunter- 
gehen kann,  so  ist  es  auch  nicht  wahrscheinlich,  dafs 
der  amerikanische  Schiffer  bei  einem  Satz  von  weniger 
als  7  sh  6  d  für  eine  Ladung  von  Baltimore  nach 
Marseilles  oder  Genua  seine  Rechnung  findet. 

Die  Gefahr  der  amerikanischen  Concurrenz  im 
Mittelmeer  wird  erst  actuell,  wenn  bei  einem  eventuellen 
Rückgang  des  Kohlenverbrauchs  in  den  Vereinigten 
Staaten  der  Uebersc.hufs  der  Poeahontas-  und  Fairmont- 
kohle ohne  viel  Rücksicht  auf  Gewinn  und  Verlust 
anf  den  europäischen  Markt  abgewälzt  würde,  eine 
Befürchtung,  nie  nicht  unbegründet  ist.  Die  gemachten 
Berechnungen  gelten  nur  für  bituminöse  Kohle,  in  Bezug 
auf  Anthracitkohle  sind  etwaige  Befürchtungen  grund- 
los. Der  beste  Anthracit  kostet  in  New  York  selbst 
23  sh,  aufserdem  würde  nach  einer  angestellten 
Schätzung  hei  einer  jährlichen  Förderung  von600O0000t 
—  diese  Höhe  wurde  bereits  im  vergangenen  Jahr 
annähernd  erreicht  (53000  000)  —  das  ganze  Feld  in 
ungefähr  80  Jahren  erschöpft  sein. 

Aus  den  oben  gemachten  Ausführungen  geht 
hervor,  dafs  eine  dauernde  Verdrängung  der  englischen 
Kohle  durch  die  amerikanische  kaum  wahrscheinlich 
ist,  dagegen  mit  einer  zeitweisen  Ueberschwemmung 
des  europäischen  Marktes  durch  amerikanische  Kohle 
gerechnet  werden  innf«,  ein  Schlufs,  der  auch  in 
continentalen  Kreisen  Interesse  hervorzurufen  ge- 
eignet ist.   


Niekel  and  das  Stahluyndicat 

Die  vor  einigeu  Tagen  aus  New  York  gemeldete 
Uebemahme  der  im  Besitze  der  Nickel  -  Corporation 
befindlichen  Nickelgruben  durch  die  United  States 
Steel  Corporation  hat  durch  den  Rücktritt  des  alten 
Directoriums  eine  gewisse  Bestätigung  erfahren,  zumal 
der  Leiter  des  neu  erwählten  Directoriums  ein  Re- 
präsentant der  Carnegie  Co.  ist.  Wenn  nun  auch 
eine  directe  Abtretung  der  Nickelgruben  an  das  Syndicat 
noch  abgeleugnet  wird  und  auch  nicht  in  voller  Form 
stattgefunden  haben  mag.  st»  steht  doch  so  viel  fest, 
dafs  einige  der  leitenden  Beamten  der  Steel  Corporation, 
wenigstens  theilweise,  über  eine  der  beiden  grofsen 
Nickcluuellen  verfugen,  aus  welchen  das  auf  den  Welt- 
markt Kommende  Nickel  hervorgeht.  Der  Grund  der 
Erwerbung  ist  klar.  Das  Syndicat,  welches  als  Besitzer 
der  Carnegiewerke  die  Fabrieation  von  Panzerplatten 
in  grofsem  Mafsstabe  betreibt,  wünscht  eine  zuverlässige 
und  ausreichende  Reserve  von  Nickelerzen  zu  besitzen. 

Die  Nickel-Corporation  wurde  durch  die  London  & 
Globe  Finance  Corporation  gegründet  und  ist  das  Be- 
triebskapital der  ersteren  Gesellschaft  für  die  Be- 
dürfnisse der  letzteren  verbraucht  worden,  anstatt  zur 
Anlage  von  Schmelzwerken  verwendet  zu  werden.  Dies 
erklärt  den  Mifserfolg  des  Unternehmens  trotz  des 
Vorhandenseins  eines  ohne  Zweifel  ausreichenden 
Erzvorraths.  Es  ist  eine  unbestreitbare  Thatsache,  dafs 
die  Nickelproduction  mit  dem  in  den  letzten  4—6  Jahren 
so  anfscrordentlich  gestiegenen  Verbrauch  nicht  mehr 
Schritt  hält  Wenn  daher  der  Bedarf  an  Nickel  für 
Marinezwecke  abgesehen  von  den  übrigen  Ver- 
wendungen —  befriedigt  werden  soll,  so  bedarf  es  un- 
bedingt der  Auffindung  neuer  Erzlager.  Die  Welt- 
produetion  au  Nickel  hat  im  vergangenen  Jahr  8000 
metr.  Tonnen  nicht  überstiegen,  welches  that&ächlich  zu 
ungefähr  gleichen  Theilen  aus  eanndischen  oder  neu- 
cnledonischcn  Krzen  stammt  Die  deutsche  Prodnction 
aus  eigenen  Erzen  ist  unbedeutend,  die  schwedische 
und  norwegische  hat  ganz  aufgehört,  die  amerikanische 
beträgt  nur  2i*J  t. 

Die  Lage  der  Dinge  in  Ncucaledonien,  dessen 
Gruben  nur  theilweise  im  Besitz  der  Nickel-Corporation 
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sind,  ist  einem  flotten  Betriebe  wenig  günstig.  Sträflings-  j 
trbfit  ist  stet»  mangelhaft  und  nat  den  besonderen 

NVhtheil,  den  Zuzug  freier  Arl>eiter  zu  hemmen.  Dazu  I 
kommt  noch  der  Ucbelstand  eines  ungesunden  Klimas. 

Die  Einführung  der  freien  Arbeit  wird  eine  der  ersten  , 

AuYgabeo  sein,  mit  welchen  sich  das  neue  Directoriom  . 

ro  beschäftigen  hat,  und  kann  man  im  Falle  des  (Je-  ' 

linsen«  wahrscheinlich  auf  eine  Steigerung  der  Kirkel-  ' 

prodoetion  rechnen,  znmal  auch  eine  leistungsfähige  i 

Sthmelzanlage  geplant  wird.    Bis  jct2t  findet  noch  ' 

keine  Verhüttung  der  Erze  an  Ort  und  Stelle  statt,  . 

Ttelmehr  werden  dieselben  nach  Europa  verschifft,  am  l 

u  Deutschland,  Frankreich  und  England  in  besonderen  | 
Etablissements  verarbeitet  zu  werden. 

Die  canadischen  Erze  des  Sudburydistricts  werden 
■of  einen  Stein  verschmolzen,  welcher  26,91  Kupfer, 
14.14  E-seo.  31,335  Schwefel  und  0,935  Kobalt  ent- 
Mit  und  zum  größeren  Tlicil  von  der  Orford  Co. 
in  New  Jersey  verhüttet  wird,  während  der  kleinere 
Th«l  nach  Swansea  geht   Die  Erze  des  Sudhury- 
districtes  treten  in  Nestern  nnd  Lagern  von  zuweilen 
»ehr  bedeutender  Mächtigkeit  auf  und  sollen  angeblich  j 
tttreichen,   um   den   gegenwärtigen   Bedarf  für  ein  ! 
»eitere*  Jahrhundert  zu  decken,  eine  sehr  erfreuliche 
Tbifcache.  falls  sie  sich  bestätigt.    Die  Vereinigten 
St&iten  nehmen,  wie  vorher  erwähnt,  einen  grofsen  | 
Tbeil  der  canadischen  Förderung  auf  und  die  Amerikaner  I 
>ind  bemüht,  sich  die  Hauptminen  zu  sichern.    Doch  1 
iMh  in  Canada  ist  eine  neue  Anlage  im  Entstehen 
«eriffen.  welche  in  Sault  Ste.  Marie  von  der  Lake 
Superior  Power  Co.   errichtet   wird   und   der  Voll- 
endung nahe  ist.    Es  soll  hier  ein  nickelhaltiges  Roh- 
eisen dargestellt  werden,  welches  angeblich  für  die 
Fibriration  von  bestem  Qualitätsstahl  geeignet  ist.  Die 
Verarbeitung  desselben  soll  in  einem  Walzwerk  ge- 
vcbeben,    welches   täglich  600  Tonnen  Nickelstahl- 
«hienen*  und  40  Tonnen  Panzerplatten  erzeugt.  Der 
mitte  Theil  der  I'roduction  wird  laut  Contract  für 
ein«  Reihe  von  Jahren  an  die  Firma  Krapp  in  Essen 

^liefert  (».eh  „Th*  KnSineer".) 


Di«  Ideale  Lage  der  Eisenwerke  In  Hoboken 
bei  Antwerpen.** 

Die  vorhandenen  grofsen  Hüttenwerke  sind  ge- 
wöhnlich nach  und  nach  entstanden;  es  konnten  des- 
i»tb  natorgemäTü  nicht  alle  Abtbeilnngen  derselben 
i*n  allerneuesten  Erfahrungen  entsprechend  ausgeführt 
vic.  In  der  hüttenmännischen  Welt  giebt  es  noch 
kein  Werk,  welches  —  von  der  Herstellung  des  Roh- 


'  In  Bezug  auf  die  Fabrikation  von  Niekelstahl- 
^'aitnen  sei  bei  dieser  Gelegenheit  erwähnt,  dafs  die- 
*lben  sich  in  einem,  durch  den  Bericht  des  Chef- 
ingenieurs der  Pennsylvanischen  Eisenbahn  Brown  | 
L"k*nnt  gewordenen  Falle  nicht  bewährt  haben.  Das 
n  Bessemerconverter  erblasene  Material  mit  37»  Nickel 
'rwies  sich  bei  der  Verarbeitung  im  Walzwerk  als 
runbriiehig  und  stark  schwindend.  Eine  Durchschnitts- 
«ily«.  ergab  0,5047«  Kohlenstoff,  0,0947«  Phosphor, 
l1;  Mangan  und  3,227«  Nickel.  Beim  Richten  zeigten 
•Ii'  Schienen  bedeutende  Steifigkeit  und  war  das  Doppelte 
W  üblichen  Kraft  erforderlich,  um  das  Gerudencliten 
">  erreichen.  Auch  sprangen  die  Schienen  öfters  nach 
leo  Aufhören  des  Drucke»  in  ihre  frühere  Lage  zurück,  j 
NVb  mehr  trat  die  Harte  heim  Ausbohren  hervor,  ! 
»&J  einen  gesteigerten  Verbrauch  von  Drehstählen 
•ar  Folge  hatte-  Die  Rtdactio». 

'*  Uebersetast  nach  einem  Artikel  im  »Echo  des 
Mine*  et  de  la  Metallurgie"  vom  10.  October  1901,  ge- 
blieben von  Francis  Laur- Paris,  ehemaligem  Ab- 
ordneten der  französischen  Kammer. 

ILU« 


eisens  bis  zur  Verladung  der  Fertigfabricate  —  für 
und  in  allen  seinen  Abtheilungen  nur  die  neuesten 
und  vollkommensten  Einrichtungen  vorgesehen  hätte, 
Wohl  findet  man  Stahlwerke,  welche  den  Hütten- 
ingenieuren als  Vorbild  dienen  können;  wohl  Hoch- 
ofen werke  mit  außergewöhnlich  praktischen  Ein- 
richtungen ;  auch  wohl  vorzüglich  in  allen  Einzelheiten 
durchdachte  Walz  Werksanlagen;  aber  diese  drei 
Einheiten  finden  sich  nicht  auf  demselben  Werke 
gemäß  den  neuesten,  praktischen  Errungenschaften 
vereinigt;  es  ist  immer  mindestens  eine  Abtheilung, 
welche  nicht  auf  der  Hohe  der  Zeit  ist 

Heute  sind  z.  B.  die  Martinstahlwerke  wieder  dnreh 
Einführung  des  T a  1  b o t ■  Verfahrens  und  der  kipp- 
baren Martinöfen  von  einer  Umwälzung  bedroht;  so- 
dann wirft  die  rationelle  Anwendung  der  Hochofengase 
direct  in  Kraftmaschinen,  alle  bestehenden  Anlagen 
zum  alten  Eisen.  Der  Hochofen  eine  elektrische  Cen- 
trale und  Mittelpunkt  der  verschiedenen  Industrien, 
das  ist  wahrlich  ein  neues  AvatAra!  Ausserdem 
mufs  man  heute  riesenhaften  Erzeugungen  nahe  kommen, 
um  das  beste,  was  die  Ausnutzung  der  Maschinen  an- 
betrifft, und  die  niedrigsten  Selbstkosten  zu  erreichen. 
Kurz,  ein  vollkommenes  Eisenwerk,  im  Besitze  einer 
elektrischen  Centrale,  die  allen  Abtheilnngen  elektrische 
Kraft  in  lieberflufs  zuführt,  das  ist  in  der  hütten- 
männischen Welt  noch  nicht  vorhanden. 

Ein  solches  Werk  soll  am  rechten  Ufer  der 
Scheide,  in  der  Ebene  von  Hoboken  bei  Ant- 
werpen, errichtet  werden. 

Das  neue  Werk  wird  —  wenn  fertiggestellt  — 
drei  Hauptabtheilungen  umfassen:  Hochöfen,  Stahl- 
werke und  Walzwerke;  daran  werden  sich  an- 
schließen Eisen-  und  Stahlgiefserei,  Eisen- 
constructions-Werk statten,  eine  große  Kessel- 
schmiede u.  s.  w. 

Die  Abtheilung  Hochöfen  wird  aus  6  Hochöfen 
bestehen,  von  welchen  jeder  350  t  Roheisen  in 
24  Stunden  erzeugen  soll ;  zunächst  werden  2  Hochöfen 
erbaut  Um  sich  einen  Begriff  von  den  erforderlichen 
Materialmengen  zu  machen,  sei  bemerkt  dafs  für  die 
vollendete  Hochofenanlage  4200 1  Eisenerze,  1050 1 
Kalkstein,  2100  t  Koks  und  3000  t  Kohlen  innerhalb 
24  Stunden  mit  möglichst  wenig  menschlichen  Arbeits- 
kräften zu  bewegen  sein  werden.  Die  Erze,  können 
aus  allen  überseeischen  Ländern,  z.  B.  Schweden, 
Spanien,  Algier,  Griechenland  u.  s.  w.  bezogen  werden. 
In  der  Nähe  von  Swansea  (England)  oesitzt  die 
Gesellschaft  eine  eigene  Kohlengrube,  welche  Kohlen 
von  ausgezeichneter  Qualität  liefert  und  in  genügender 
Menge  tiir  eine  lange  Reihe  von  Jahren  liefern  wird. 
Die  Koksofenanlage  mit  Gewinnung  der  Nebenproducte, 
Theerdestillation  u.  s.  w.,  wird  mit  einer  Kohlenwasche 
und  einer  Kohlenmischanlage  versehen  werden.  Außer- 
dem wird  zur  Verarbeitung  der  Waschabgange  eine 
Brikettfabrik  errichtet.  Die  Hochofenschlacken  werden 
in  einer  Cementfabrik  mit  einer  täglichen  Erzeugung 
von  100  t  in  einer  Fabrik  zur  Erzeugung  von  Mauer- 
steinen aus  granulirter  Hochofenschlacke  und  in  einer 
Giefserei  für  Pflastersteine  verarbeitet  werden. 

Die  Errichtung  einer  Röhrengiefserei  mit  einer 
Production  von  40000  bis  00000  t,  in  den  Dimen- 
sionen von  40  bis  1000  mm  1.  W..  ist  in  dem  Situatious- 
plan  aufgenommen. 

Die  Abtheilung  Stahlwerk  wird  täglich  1200  t 
Siemens-Martinstahl  erzeugen,  welcher  in  kippbaren 
Martinöfen.*  die  besonders  geeignet  sind,  das  Roh- 
eiten direct  vom  Hochofen  zu  verarbeiten,  hergestellt 
wird.  Durch  diese  Art  der  Stahlherstellung  ist  die 
Gesellschaft  unabhängig  vom  Phosphorgehalt  der  zu 
kaufenden  Erze,  deren  Bezug,  sowohl  der  pbosphor- 

•  „Stahl  und  Eisen"  1900  S.  786  u.  ff. 
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armen ,  als  auch  der  phosphorreicheren ,  welche  die 
Anwendung  des  Thomasverfahrens  gestatten,  in  Europa 
immer  kostspieliger  wird.  In  4  Martinöfen  von  je 
20  t  Fassungsvermögen  wird  der  entfallende  Schrott 
verarbeitet  werden.  Von  diesen  vier  sind  schon  zwei 
seit  längerer  Zeit  im  Betriebe. 

Die  Abtheilung  Walzwerke  besteht  aus  zwei 
Unterabteilungen ;  die  eine  Abtheilung  walzt  Profil- 
cisen,  Träger,  Schienen,  Winkel-,  Rund-  und  Vierkant- 
eisen n.  s.  w.,  und  die  andere  walzt  Bleche  und  Uni- 
versaleisen in  allen  gangbaren  Starken.  Längen  und 
Breiten.  Es  sind  theils  fertig,  theils  im  Bau  bis  jetzt 
6  Walzenstraßeu ;  3  für  Profileisen  und  3  für  Bleche. 
Von  diesen  sind  4  im  Betriebe  und  die  2  fehlenden 
sollen  Anfang  1902  laufen.  Diese  Abtheilungen  haben 
eine  große  Central -Generatoranlage,  welche  das  Gas 
zum  Heizen  der  Wärmöfen  erzeugt  ;  sowie  eine  grofse 
elektrische  Centrale,  welche  demnächst  30000  P.  S. 
liefern  wird,  unter  Benutzung  der  Hochofen-  und  Koks- 
ofengase  zur  direeten  Krafterzeugung.  Der  Druck  in 
den  gewöhnlichen  Wasserzuleitungen  für  die  einzelnen 
Abtheilungen  wird  3  Atm. ,  und  der  Druck  in  der 
sogenannten  Hydraulik  40  Atm.  betragen;  die  Luft- 
druckanlage  wird  mit  einem  Druck  von  7  Atm.  ar- 
beiten. Die  Erbauung  einer  Schiffswerft  ist  einer 
späteren  Zeit  vorbehalten. 

Die  günstigen  Vorbedingungen  für  einen  gewinn- 
bringenden Betrieb  dieser  großartigen  Neuanlagen 
finden  ihre  Begründung: 

1.  In  der  Lage:  Die  Gründer  der  „Soeiete 
Anonyme  des  Haut«  -  Fourneauv  d*Ativers"  sicherten 
sich  zunächst  ein  weites  Gebiet  an  dem  rechten  Ufer 
der  Scheide:  der  leitende  Gedanke  dabei  war,  dafs 
die  Eisenindustrie  am  günstigsten  in  der  Nahe  von 
Seehäfen  gelegen  sei.  England  hat  seit  langem  nacli 
diesem  Grundsatze  die  Lage  seiner  Hüttenwerke  ge- 
wählt, und  verdankt  den  günstigen  Transportverhält- 
nissen seine  bisherige  Lebensfähigkeit.  Frankreich, 
Oesterreich  und  Deutschland  fangen  an,  denselben  Weg 
zu  beschreiten.  In  Belgien ,  wo  man  hauptsächlich 
auf  die  Verarbeitung  ausländischer  Rohmaterialien  an- 
gewiesen ist,  sind  die  Vortbeile  dieses  leitenden  Ge- 
dankens auch  für  den  nicht  technisch  gebildeten 
Grofskaufmann  in  die  Augen  springend,  weil  von  den 
erzeugten  Fertigfabricateh  !M>  %  exportirt  werden 
müssen,  was  besonders  bei  den  grofsen  täglich  /u 
verarbeitenden  Mengen,  wie  es  bei  Hoboken  der  Fall 
sein  wird ,  schwerwiegend  in  die  Wagschale  fällt. 
Ein  einfacher  Vergleich  zwischen  den  Hochöfen  in 
Antwerpen  und  den  mehr  im  Inneren  gelegenen  setzt 
den  Vorsprung  der  ersteren  ins  rechte  Licht.  Nehmen 
wir  4  Hochö/en  an,  von  denen  jeder  300  t  täglich 
erzeugt,  so  sind  das  1200  t  Roheisen  täglich.  Hierzu 
sollen  erforderlich  sein  etwa  2500  t  Erz  nnd  1200  t 
Koks  oder  1500  t  Kohle. 

Eine  gleiche  Anlage  im  Innern  des  Landes  ge- 
legen, welche  die  Krze  seewärts  —  und  zwar  fast  aus- 
schließlich über  Antwerpen  und  Terneuzen  —  zu 
beziehen  gezwungen  ist,  mnfs  an  Maklergebühren. 
Auflade»  und  Transportkosten  etwa  2,80  ,H  oder  auf 
die  Tonne  erblasenes  Roheisen  5,60  ,M  bezahlen.  Was 
nun  die  Kohlen  anbetrifft,  so  mnfs  man  nicht  ver- 
gessen ,  dafs  in  Belgien  die  Kokskohlen  loco  Zeche 
immer  theurer  sind,  als  Kokskohlen  von  auswärts 
f.  o.  b.  Antwerpen  kosten.  Die  Hütten,  im  Innern  de» 
Landes  gelegen,  bezahlen  durchschnittlich  an  Trans- 
portkosten für  Kohlen  von  der  Zi  ehe  zum  Verbrauchs- 
orte etwa  1,60  Da  nun  mindestens  1260  kg 
Kohlen  zur  Erzeugung  von  1000  kg  Koks  erforderlich 
sind ,  und  ferner  1  t  Koks  zur  Erzengung  von  1  t 
Roheisen  gebraucht  werden .  so  macht  das  auf  die 
Tonne  Roheisen  einen  Unterschied  von  2  .  H  zu  Gunsten 
des  in  Antwerpen  erhlasenen  Roheisens. 


Nach  der  Berechnung  de*  Hütteningenieurs  Fritz 
W.  Lürmann*  wird  die  rationelle  Ausnutzung  der 
Hochofengase  eine  Verminderung  der  Selbstkosten  für 
1  t  Roheisen  um  5,60  . H  mit  sich  bringen.  Es  ist 
deshalb  klar,  dafs  eine  Hochofenanlage  in  Antwerpen 
—  was  die  Rohmaterialien  anbetrifft  gegenüber 
Anlagen  im  Innern  des  Landes  folgende  ziffemmä/sige 
Ueberlegenheit  aufzuweisen  hat: 

auf  das  Er/   5,60  Jf- 

auf  das  Brennmaterial   2.00  „ 

auf  die  rationelle  Ausnutzung  der 

Hochofengase   5,60  „ 


im  ganzen  auf  1  t  erzi  ngt.  Roheisens    13,20  *H 

2.  In  der  günstigeren  Gelegenheit  zur 
Versorgung  mit  Erz  und  Kohlen:  Eine  zweite 
Ueberlegenheit  über  viele  andere  belgische  Hütten- 
werke, die  sich  allerdings  schwer  durch  Zahlen  aus- 

i  drücken  läfst ,  aber  deshalb  nicht  von  geringerer 
Wichtigkeit  ist,  besteht  für  die  „Societc  Anonyme  des 
Hauts  ■  Fourneaux  d'Anvers*  darin,  dafs  sie  Eigen - 
thümerin  von  Krz-  und  Kohlengruben  ist,  ihr  deren 
Ausbeute  und  Gewinn  also  direct  zu  gute  kommt. 
Auf  diese  Weise  ist  die  Gesellschaft  vollständig  unab- 
hängig von  der  Lnue  des  Erz-  und  Kohlenmarktes, 
und  demgemäß  geschützt  vor  dem  Eigensinn  der  Syu- 
dicate,  welche  deshalb  in  letzter  Zeit  so  sehr  an 
Ansehen  verloren  habet*. 

3.  In  der  Gröfsc  der  Erzeugung:  Das  ist  die 
dritte  Ueberlegenheit  und  zwar  eine  nicht  zu  unter- 
schätzende.   Es  ist  nämlich  die  Erzeugung  jedes  Hoch- 

|  ofens  zu  350  t  angenommen.  Die  Urzeugung  der  bisher 
I  im  Lande  erbauten  Hochöfen  erreichte  nur  vereinzelt 
;  und  selten  die  Zahl  150 1.    Welchen  Einfluß  dieser 

Unterschied  auf  die  Selbstkosten  ausüben  wird,  ist 

jedem  Laien  einleuchtend. 

4.  In  der  rationellen  Verwendung  der 
Hochofengase:  Diese  vierte  leberlegenheit  ist  um 
so  größer,   da  es    der  Gesellschaft    wegen   der  Näh«« 

:  der  grofsen  Handelsmet ropolc  Antwerpen  leicht  werden 
wird,  die  im  Uebersehusse  erzeugte  Elektricität  in 
Antwerpen  gewinnbringend  abzusetzen.  Am  Platze 
selbst  eines  grofsen  Seehafens  wird  es  stets  ein  Leichtes 
sein,  die  billigsten  Seefrachten  für  Ein-  und  Ausfuhr 
für  seine  Erzeugnisse  zu  erzielen,  d.  h.  den  großen 
Dumpfem  die  Möglichkeit  zu  geben.  Beiladungen  zn 
nehmen.  Außerdem  wird  es  häufig  vorkommen,  vor- 
theilhafte  Gelegenheitskäufe  von  zur  Verfügung  ge- 
stellten Erzen  und  Kohlen  zu  machen,  zumal,  weun 
wie  bei  der  Hochofenanlage  in  Hobokeu  -  praktisch 
angelegte  Vorrathslagerpliitzc.  unter  Berücksichtigung 
der  billigsten  Bewegung  der  Kohmaterialmengen,  vor- 
gesehen werden. 

Die  Eisenhütten  bei  Antwerpen,  welche  schon 
heute  die  offizielle  Bezeichnung  „Groupe  Metallur- 
gii|tie  d'Anvers**  führen,  werden  den  großen  ameri- 
kanischen und  europäischen  Trusts  die  Spitze  bieten 
können.  Die  Tonne  versandtfertiger  Stahlschienen 
wird  nicht  über  t>4  .  <V  zu  stehen  kommen.  W elcher 
amerikanische  Trust  vermöchte  erfolgreich  gegen  diesen 
Preis  anzukämpfen  ?  Die  niedrigsten  Selbstkosten  sind 
die  besten  Waffen  in  diesem  Kampfe. 

Zum  Schluß  fügen  wir  noch  hinzu,  dafs  die 
HH.  Vandevelde,  Defavs,  Bosser  und  Gros- 
fils,  welchen  die  Ausführung  dieses  großartigen 
Programmen  anvertraut  ist,  Ingenieure  von  außer- 
ordentlicher Arbeitskraft  sind,  welche  Bescheiden- 
heit und  gründliches  Wissen  in  sich  vereiniget!. 
Hr.  Vandevelde,  „Adtninistraicur- Delegm'  der  So- 
ciete  Anonyme  des  Hauts  Kui-eeaux  ü  Anvers*  »her 
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irt  nicht  allein  Ingenieur,  sondern  besitzt  auch  in 
hervorragendem  Mafse  alt  -  diejenigen  Eigenschaften, 
»firhe  einem  Kaufmanne  zu  eigen  sein  müssen,  dem 
die  Leitung  eiues  derartig  grofsen  Werkes  anvertraut 
ist  Die  Leitung  der  Hochöfen  liegt  in  den  erfahrenen 
Huden  de«  Hrn.  Henri  Boss-er,  welcher  seine 
praktische  Erfahrung  und  sein  positives  theoretisches 
Wi*»rn  mit  Energie  zum  Vortheile  des  Betriebes 
•eicr  Abtheilung  anzuwenden  wissen  wird.  Unter 
-liwrn  Bedingungen  kann  es  nicht  fehlen,  dafs  die 
Bestrebungen  der  „Societe  Anonyme  des  HauU-Four- 
Etaox  d'Anvers*  von  Erfolg  gekrönt  sein  werden. 


Tersiehsfahrten  mit  französischen  Unterseebooten. 

Im  Laufe  des  letzten  Sommers  sind  in  Frankreich 
Wrsache  mit  Unterseebooten,  im  besonderen  mit  de» 
„Gnstave  Zede"  und  dem  „Narval"  vorgenommen  worden, 
im  ein  „abschließendes  Urtheil"  darüber  zu  gewinnen, 
wekhe  Art  von  Unterseebooten  künftig  zu  bauen  und 
w>e  dieselbe  einzurichten  sei.  Ueber  diese  Versuchs- 
MirtMi  macht  .1.  (  astner  in  der  Zeitschrift  „Schiff- 
t>»a*  vom  H.  November  v.  J.  ausführliche  und  iuter- 
essute  Mittheilungen,  bei  deren  Wiedergabe  wir  uns 
jwheh  auf  den  nachstehenden,  die  Endergebnisse  kurz 
mvimmenfassenden  Auszug  beschränken  müssen. 

„Zede"  und  „Narval"  sind  die  Vertreter  der  beiden 
Arten  von  Unterseebooten,  die  nach  dem  von  Lockroy 
nfgestrllten  Grundsatz  zn  unterscheiden  sind ;  ersteres 
ist  ein  eigentliches  Unterseeboot,  von  den  Franzosen 
..SoMmarin-  genannt,  letzteres  ein  Ueberflutbungsboot, 
fin  „Submersible",  ein  versenkbares  Boot.  Während 
iie  enteren  zur  Verthcidigung  der  Häfen  und  Küsten 
dienen  sollen,  wobei  sie  sieb  vorwiegend  unter  Wasser 
ra  bewegen  haben,  sind  die  letzteren  für  den  Angriff 
feindlicher  Schiffe  anf  hoher  See  bestimmt,  sie  sollen 
im  Feind  aufsuchen  und  angreifen.  Aus  dieser  ver- 
miedenen Verwendungsweise  ergiebt  es  sich,  dafs 
iit  Rocbseeboote  zu  langer  Fahrt  befähigt  sein  müssen 
«ad  £ilt  es  deshalb  für  sie  als  zweckmässig,  den  langen 
Anmarschweg  ausgetaucht  mit  Fcuerungsmagchinen 
roräckzulcgen,  wahrend  für  die  Unterwasserfahrt  gegen- 
*ärrig  nnr  elektrischer  Betrieb  als  zulässig  erat]  itet 
»irt  Demzufolge  sind  die  Hochseeboote  mit  zwei 
rVtriehsmaschinen  auszurüsten,  mit  einer  Dampfmaschine 
für  die  L'eberwasserfahrt  nnd  einem  Elektromotor  für 
"iir  Unterwasserfahrt.  Lange  Fahrt  erfordert  ent- 
'prwhend  grofse  Mengen  Brennstoff  und  eine  gewisse 
•iro&e  des  Fahrzeugs,  bei  deren  Bemessung  auch  das 
trfyrdernifs  einer  hinreichenden  Seefähigkeit  mitspricht, 
dieselben  Gründe,  die  dazu  zwangen,  mit  der  Grofse 
r-n  Torpedoboote  von  etwa  «SO  t  nach  und  nach  bis 
n350t  aufzusteigen,  um  sie  für  den  Dienst  auf  hoher 
Vt  m  befähigen,  werden  es  nöthig  machen,  auch  mit 
'ien  Ceberfluthnngsbooten  diesem  Beispiele  zu  folgen. 

im  Laufe  dieses  Jahres  mit  dem  „Zede"  und 
-Sanral-  aasgeführten  Versuchsfahrten  waren  hierfür 
l'hrreich  genug. 

Der  .»Gustave  Ze.de"  ist  mit  seiner  Länge  von 
V\5m  und  seiner  Wasserverdrängung  von  2 "><>  t  weit- 
«»  das  grofste  aller  französischen  Unterseeboote.  Es 
«'itrt  nur  eine  elektrische  Betriebsmaschine.  Nach- 
ten: er  mit  neuen  Accumnlatoren  ausgerüstet  worden 
*«,  sollte  er  zu  einer  Dauerfahrt  von  4  Tagen  be- 
iVüirt  sein,  nnd  um  ihm  Gelegenheit  zu  geben,  dies 
tu  bestätigen,  an  den  Flottenmanövern  bei  Cornea 
tMoehmen.  Zn  diesem  Zweck  verliefs  der  „Zede" 
»m  2.  Juli  Morgens  in  Begleitung  des  Schleppdampfers 
Xtile-  den  Hafen  von  Toulon  und  gelangte  am  3.  Juli 
Moigeos,  nach  einer  Fahrt  von  88  Seemeilen,  auf  die 
Rhede  von  Ajaceio.  Wie  es  scheint,  liefs  er  sich 
J*.«i  zeitweise  vom  „Utile*  schleppen,  um  seinen 
EHrrieitätsvorrath  zu  schonen,  ja  nach  der  Darstellung 


:  des  französischen  Abgeordneten  Camille  Pelletan,  des 
I  parlamentarischen   Berichterstatters   für  das  Marine- 
budget, ist  er  sogar  auf  der  ganzen  Fahrt  von  Toulon 
bis   Ajaccio   im  Schlepptau  gefahren:   der  anf  das 
j  Schlachtschiff  „Charles  Martell"  dann  abgefeuerte  und 

■  gelungene  Torpedosehufs  ist  unter  diesen  Umständen 
also  ziemlich  bedeutungslos.    Denn  dafs  der  „Zede" 

!  einen  Torpedo  ausstoßen  kann,  hat  Niemand  bezweifelt, 

■  es  bedurfte  zum  Beweise  dessen  nicht  erst  der  Fahrt 
!  nach  Corsica,  aber  dafs  er  ohne  fremde  Hülfe  von 

Toulon  dorthin  zu  gelangen  vermochte,  wo  er  den 
!  Torpedosehufs  abgab,  wie  es  der  Krieg  fordert,  das 
hätte  er  zeigen  sollen  und  hat  es  nicht  gekonnt,  denn 
sonst  hätte  er  es  sicherlich  gethan.  Wie  umfangreich 
übrigens  die  auf  die  technische  Entwicklung  der  Unter- 
seeboote abzielenden  Aenderungen  gewesen  sind,  mag 
daraus  hervorgehen,  dafs  der  1893  von  Stapel  gelaufene 
„Zede*  bis  Anfang  des  Jahres  1899  bereits  rund  zwei 
Millionen  Francs  gekostet  haben  soll.  Angesichts  dieser 
bedeutenden  Ausgaben  erscheinen  die  Leistungen  des 
„Zede"  om  so  weniger  ermuthigend. 

Auch  das  Unterseeboot  „Morse",  das  im  Jahre 
1899  von  Stapel  lief  und  einen  „verbesserten  Zed^u 
darstellen  soll,  das  also  auch  nur  eine  elektrische 
Betriebstnaschine  mit  Accumnlatoren  besitzt,  wird, 
soweit  sich  nach  seiner  Versuchsfahrt  urtheilen  läfst, 
das  Muster  für  das  Zukunfts-Unterseeboot  nicht  sein. 
Der  ..Morse"  legte  die  ihm  vorgeschriebene  Strecke 
mit  einer  Durchschnittsgeschwindigkeit  von  nur  6  Sin 
zurück,  obwohl  er  in  der  Flottenliste  mit  13  Sni  Fahr- 
geschwindigkeit geführt  wird,  und  der  von  ihm  ab- 
gefeuerte Torpedo  verfehlte  sein  Ziel. 

Während  der  „Zede*  nnd  „Morse"  als  Küsten- 
unterseeboote „Sousmarins"  gelten,  wurde  mit  dem 
1809  zu  Wasser  gelassenen  „Narval"  ein  neuer  Typ, 
der  des  Hochsec-Offensiv-UutersccbooteB  „Submersible* 
geschaffen.  Dieses  Boot  von  34  m  Länge  und  106  t 
Wasserverdrängung  ist  für  die  Ueberwasserfahrt  mit 
einer  Dampfmaschine  für  Fetroleumfeuerung  und  für 
die  Unterwasserfahrt  mit  Elektromotor,  sowie  mit  einer 
Dynamomaschine  ausgerüstet,  die  zum  Laden  der  Accu- 
uiulatoren  von  der  Dampfmaschine  während  der  Ueber- 
wasserfahrt betrieben  wird.  Diese  Einrichtung  macht 
beim  Uebergang  von  der  Uebcr-  zur  Unterwasserfahrt 
einen  Betriebrweehsel  nöthig;  die  dazu  erforderlichen 
Verrichtungen  des  Abstellens  der  Feuerung,  Dampf- 
ablasscns,  Kühlens  des  Dampfkessels,  sowie  das  Ein- 
nehmen von  Wasserballast  zum  Untertauchen  erfordern 
20  bis  30  Minuten  Zeit.  Da  nun  ein  Torpedoboots- 
jäger bei  24  Knoten  Fahrgeschwindigkeit  in  20  Minuten 
14  km  zurücklegt  so  ist  es  wahrscheinlich,  dafs  das 
Unterseeboot  von  den  Geschossen  herbeigeeilter  feind- 
licher Eelaireurs  bereits  wie  ein  Sieb  durchlöchert 
sein  wird,  bevor  er  zum  Untertauchen  kommt.  Die.  Vor- 
kehrungen für  das  Bereitmachen  des  Bootes  zum  Unter- 
tauchen sollen  nun  allerdings  verbessert  worden  sein, 
so  dafs  bei  den  neuen  Booten  die  Zeit  auf  die.  Hälfte 
abgekürzt  wird,  ob  das  aber  genügt,  mufs  erst  die 
Erfahrung  lehren.  Auch  der  „Narval"  ist  durch  eine 
Dauerfahrt  auf  seine,  Seefähigkeit  erprobt  worden.  Er 
hat  in  40  Stunden  jedoch  nur  eine  Strecke  von  260  Sin 
zurückgelegt,  so  dufs  sich  daraus  eine  Durchschnitts- 
geschwindigkeit von  nur  6,5  Knoten  ergiebt.  Selbst 
!  wenn  man  hierbei  die  von  ihm  bei  dieser  Gelegenheit 
ausgeführte  zweistündige  Fahrt  unter  Wasser  mit  in 
1  Rechnung  zieht,  wird  damit  die  Fahrtleistung  noch 
lange  nicht  auf  ein  Mafs  gehoben,  das  den  beschei- 
densten Ansprüchen  für  eine  kriegsmäfsige  Verwendung 
irgend  welchen  Erfolg  versprechen  könnte.  Es  bleibt 
noch  zu  berücksichtigen,  dafs  der  „Narval"  auf  der 
Rückfahrt  geschleppt  wurde  und  dafs  seine  Mannschaft 
,  trotzdem,  infolge  des  Aufenthaltes  in  dem  unter  Wasser 
I  jeder  Lüftung  entbehrenden  Bootsraume,  bei  der 
|  Ankunft  im   Hafen   von   Clierbourg  völlig  erschöpft 
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war.  Dieser  Uebelstand  »oll  so  arg  gewesen  »ein, 
dafs  es  für  noth wendig  erachtet  wurde,  demselben 
beim  Bau  der  neuen  Boote  nach  Möglichkeit  abzuhelfen. 
In  welcher  Weise  man  eine  wirksame  Abhülfe  ohne 
wesentliche  Vergrößerung  der  Boote  zu  erreichen 
gedenkt,  ist  aber  nicht  bekannt.  Mit  der  Vergröfscrung 
des  Fahrzeuges  würden  aber  die  ohnehin  schon  sehr 
hohen  Bankosten  der  Unterseeboote  in  solchem  Mafse 
wachsen,  dafs  sirh  die  Frage  aufdrängt,  ob  diese 
Summen  nicht  in  anderer  Weise  nutzbringender  für 
die  Wehrkraft  der  Kriegsflotte  sieh  verwenden  lassen. 

Für  die  unzureichende  Seefähigkeit  der  fran- 
zösischen Unterseeboote  ist  das  Verhalten  derselben 
bei  Gelegenheit  des  Zarenbesuches  im  September  v.  .1. 
in  Frankreich  ebenfalls  ein  Beweis.  Die  Unterseeboote 
„Xarval",  ..Morse"  und  nAlgerienu  sollten  dem  Zaren 
während  der  Flottenmanöver  bei  Dunkerque  in  Ge- 
fechtsthütigkeit  vorgeführt  werden.  „Morse"  und 
„Algerien*  hatten  nach  althergebrachter  Weise  die 
Fahrt  im  Schlepptau  von  Regierungsdampfcrn  zurück- 
gelegt. Aber  alle  drei  Boote  mufsten  von  der  Aus- 
führung der  beabsichtigten  Gefechtsübungen  des  See- 
ganges wegen,  dem  sie  nicht  gewachsen  waren,  Ab- 
stand nehmen. 

Von  einem  „abschliefsenden  Urtheil"  über  die 
Einrichtung  der  Unterseebootstypen  ist  man  nach  alledem 
noch  genau  so  weit  entfernt,  wie  vorher.  Das  kann 
eigentlich  nicht  überraschen.  Solange  das  Problem 
der  Durchleuchtung  des  Wassers  auf  weitere  Ent- 
fernungen nicht  gelöst  ist,  die  das  gemeinsame  Operiren 
einer  Division  von  Unterseebooten  unter  Wasser  ohne 
Hülfe  des  unzuverlässigen  Periskops  und  Seerohrs 
gegen  feindliehe  Schiffe  ermöglichen,  wird  sieh  kein 
Plan  für  eine  kriegsmäfsige  Verwendung  von  Unter- 
seebooten aufstellen  lassen.  Solange  auch  das  Problem 
nicht  gelöst  ist,  wie  dem  untergetauchten  Unterseeboot 
eine  gröfsere  Fahrgeschwindigkeit  als  fi  bis  8  Knoten 
gegeben  werden  kann,  wird  ein  Erfolg  von  Angriffen 
gegen  feindliche  Schiffe,  die  nicht  ausnahmsweise  vor 
Anker  liegen,  nur  zn  ermöglichen  Bein,  wenn  ganze 
Geschwader  von  Unterseebooten  deu  Angriff  nach 
einem  bestimmten  Plane  unternehmen.  Die  Ausführung 
eines  solchen  Planes  setzt  natürlich  auch  voraus,  daß 
jedes  Boot  nach  Belieben  steuerbar  und  imstande  ist, 
bei  jedem  Seesrang  mit  einer  gewissen  Treffwahrschein- 
lichkeit einen  Torpedo  abzuschiefsen.  Dafs  auch  in 
dieser  Beziehung  noch  Fortschritte  nöthig  sind,  haben 
die  französischen  Versuche  gelehrt. 


Der  Bedarf  an  Hnfelsen  In  Kleinasien 

ist  anfserordentlich  grofs.  Das  in  Kleinasien  gebräuch- 
liche Hufeisen  wiegt  durchschnittlich  '!;  engl.  Pfund 
und  besteht  aus  einer  Eisenplattc,  welche  die  ganze 
Homsohle  des  l'ferdehnfes  bedeckt  und  in  der  Mitte 
eine  Oeffnung  hat.  Die  einheimischen  Schmiede  pflegen 
die  Formen  aus  Eisenblechplatten  herauszuschneiden 
und  nur  in  ganz  rober  Weise  zu  Hufeisen  weiter  zu 
v.iarbeiten.  In  den  letzten  Jahren  ist  man  dazu  über- 
gegangen, die  Eisen  fertig  aus  Konstuutinopel  zu  be- 
ziehen. Der  IVeis  derselben  stellte  sich  loco  Hamsun 
(Hafenstadt  am  Schwarzen  Meere")  auf  3'/j  Piaster* 
für  1  Oka.*'  Für  den  Weiterversand  nach  Charput 
kommen  hierzu  noch  0,07  ,H  Frachtgebühren.  — 
Kürzlich  bat  eine  belgische  Exportfirma  in  Samsun 
eine  Niederlage  von  Hufeisen  errichtet.  Letztere  sind 
von  guter  Qualität;  sie  werden  zn  2'  :  Piastern  verkauft. 

tNnch  einem  Bericht  de«  ConmU  der  Vereinigten  Sl»«ten 
In  CTurpuU) 

*  1  Piaster  -  0,18 
*•  1  Oka  =  1,28  kg. 


Geschichtliches  Aber  die  Blechlöffel-  Industrie. 

Die  Blechlöffel  -  Industrie  ist  aus  der  Holzlöffel- 
Industrie  hervorgegangen.  Den  Holzlöffel  schnitt  man 
sich  im  alten  deutschen  Haushalte  selbst  zarecht: 
später  wurde  aber  auch  schou  seine  Herstellung,  dank 
des  wachsenden  Bedarfes,  zu  einem  ausgeprägten 
Industriezweig  namentlich  der  Bewohner  holzreichcr 
Berge.  Mit  dein  Anfang  des  18.  Jahrhunderts  bekam 
der  Holzlöffel  als  Efslöffel  seinen  Abschied,  und  nur 
in  der  Küche  fuhrt  er  seitdem  noch  für  bestimmte 
Zwecke  ein  bescheidenes  Dasein;  an  seine  Stelle  trat 
der  Blechlöffel. 

Die  neue  Industrie  wurde  zuerst  im  sächsischen 
Erzgebirge  aufgenommen  und  verdankt  ihr  Einpur- 
blühen  wahrscheinlich  denselben  Froductionsvortheileu, 
welche  die  in  Sachsen  nnd  Thüringen  im  18.  Jahr- 
hundert bestehende,  sogar  mit  der  englischen  erfolg- 
reich coneurrirende  Weifsbleehfabrication  besafs.  Bei 
der  Herstellung  der  Löffel  war  nämlich,  wie  E.  Schwa- 
lenbach in  einem  (für  unsere  Darstellung  zum  Theil 
benutzten)  Aufsatz  über  die  Löffelindustrie*  ausführt, 
nicht  das  Schmieden  die  schwierigste  Arbeit,  sondern 
das  Verzinnen.  Deshalb  gedieh  diese  Industrie  auch 
dort  am  besten,  wo  man  gut  verzinnen  konnte.  Und 
diese  Kunst  war  in  Sachsen  seit  Langem  zu  Hause. 

Die  Hauptorte  der  entgebirgischen  Löffelindustrie 
waren  Beierfeld  nnd  Sachäenfeld,  ferner  Aue,  Grün- 
hain,  Bernsbach,  Xenwelt,  Lauter,  Wildcnan,  Raschan, 
Grilnstädtel,  Pöhla,  Rittersgrün  und  Zschortau.  Ueber 
die  Technik  der  Fahrication  hat  Landbauverwalter 
Ziegler  in  Beckmanns  „Beiträgen  zur  Oekonomi«' 
u.  s.  w>  (Göttingen  1781)  ausführliche  Nachricht 
gegeben. 

Die  Löffelmacher  versehmiedeten  Stabeisen  von 
«  j  X2\  also  ein  recht  breites  Eisen.  Diese  Stange 
wurde  glühend  der  Länge  nach  zu  drei  Theilen  ein- 

i  gekerbt  und  in  kaltem  Zustande  auseinander  geschlagen. 
Das  so  gewonnene  Stabeisen  von  '/j  x  '  i"  war  das 
Löffelmaterial.  Man  schmiedete  nun  zuerst  die  Löffel- 
schale an  der  Stange,   reckte  dann   in  der  zweiten 

I  Hitze  den  Schaft  aus  und  schrotete  das  Stück  dicht 
dahinter  ab.  Durch  nochmalige  Bearbeitung  erhielt 
die  Schale  runde  oder  ovale  Form.  Nun  fafste  man 
9  bis  10  Löffel  zusammen  in  die  mittels  eines  Ringes 
feststellbare  Zange,  tauchte  das  Löffelbündel  in  Thon- 
wasser, um  das  Aneinanderschweifsen  zu  verhüten, 
und  brachte  es  wieder  ins  Feuer.  So  bearbeitete  man 
die  Ränder  dieser  9  bis  10  Löffel  gleichzeitig  nnd  gab 
den  Löffeln  zuletzt  noch  die  Blättchen  oben  am  Stiel. 
Schadhaft  gewordene  Stücke  wurden  zu  Kinderlöffeln 
verarbeitet  Bei  dieser  Fabricationsweise  sollen  es 
zwei  geübte  Gesellen,  die  sich  in  die  Hände  ar- 
beiteten, auf  2000  bis  2GO0  Stück  Blechlöffel  gebracht 

j  haben.  Der  Löffel  war  allerdings  noch  nicht  ganz 
fertig,  sondern  er  durchwanderte  erst  noch  die  Werk- 

I  statt  des  Teufers  und  dann  die  des  Verzinners.  Der 
Teufer  bearbeitete  die  Löffel  mit  der  Blechscheere 
und  teufte,  d.  h.  tiefte  (vertiefte)  sie  dann.  Ueber  der 
Arbeit  des  Verzinners  schwebte  ein  gewisses  geheim- 

|  nifsvolles  Dunkel.  Dem  Verzinner  selbst  waren  viele 
der  Manipulationen  in  ihren  Wirkungen  noch  sehr 
unklar.  TMe  Bereitung  der  Beize,  deren  chemische 
Wirkung  man  gar  nicht  kannte,  beruhte  lediglich  auf 
Erfahrung.  Jn  Ermangelung  von  Salz-  und  Schwefel- 
säure benutzte  man  organische  Säuren  znm  Beizen. 
Als  Material  dazu  diente  ein  Sauerteig  von  Roggcu- 
mehl  oder  Kartoffeln,  in  dem  man  die  Löffel  zwei  bi* 

i  drei  Tage  oder  auch  länger  liegen  liefs.  Nach  einer 
Sandabreibung  und  Abspülnng  mit  klarem  Wasser 
wurden  die  Löffel  dann  zweimal  fünf  Minuten  in  den 
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Zinnkesscl  gesteckt,  zwischendurch  aber  noch  einmal 
mit  Sagespänen  abgescheuert.  Eine  Abreibung  mit 
Weizenkleie  un<l  einem  wollenen  Lappen  machte  die 
Waare  verkanfsfertig.  Bessere  Sorten  wurden  mittels 
Polireisens  polirt. 

Eine  von  der  vorstehenden  etwas  abweichende 
Darstellung  der  Löffelfabrication  jriebt  das  „Bayerische 
Industrie-  und  CVewerbeblatt".*  Danach  wurden  die 
Löffel  von  Schlossern  und  Sporern  anfangs  allerdings 
weh  roh  am  Feuer  geschmiedet  und  dann  mit  der 
Feile  etwas  bearbeitet,  aber  schon  un»  1710  versuchten 
x*fi  Beicrfelder  mit  Erfolg,  die  Löffel  aus  Blech  zu 
schneiden  und  sie  dann  auf  kaltem  Wege  durch 
Hämmern  zu  vertiefen.  Dadurch  stieg  die  Tages- 
leistung eines  Arbeiters  von  2  bis  3  auf  5  bis  0  Dutzend 
L  -ffel.  Die  Folge  davon  war  (Ende  des  18.  Jahr- 
biodcrts)  eine  völlige  Arbeitsteilung  in  der  Löffel- 
fabrication. Der  Schmied  lieferte  jetzt  als  Vorarbeiter 
slrich  ganze  Platten  kunstgerecht  hergestellt,  wie  sie 
4er  Löffelmacher  brauchte,  so  dafs  dieser  der  Mühe 
des  Schneidens  aus  Eisenblech  enthoben  war  und  dabei 
»nch  keine  Materialverluste  mehr  zu  beklagen  hatte. 
So  gab  es  denn  in  manchen  Orten  nur  Plattenschmiede, 
in  anderen  wiederum  nur  Löffel  mach  er;  hier  und  du, 
»ie  %.  Ii.  in  Zschortau,  war  der  Schmied  aber  noch 
I'Utt«n»climied  und  Lüffelmachcr  zugleich  geblieben. 
In  Werkstätten,  wo  zwei  oder  drei  Plattenschmiede 
«gleich  arbeiteten,  trat  eine  weitere  Arbeitsteilung 
ein.  Das  Tagewerk  eines  Schmiedes  wird  auf '2ö  Dutzend 
Platten  angegeben ;  100  Dutzend  von  acht  gangbaren 
Sorten  wurden  an  die  Löffelmacher  durchschnittlich 
far  22.50  .4f  verkauft  Der  Löffelmacher  vertiefte  und 
beschnitt  die  Platten,**  etwa  25  Dutzend  im  Tage, 
worauf  das  Beizen  und  Verzinnen  erfolgte.  Als  letzte 
Arbeiten  galten  Poliren  und  Decoriren  der  Löffel. 
Letzteres  besorgten  die  Löffelstecher  durch  Gravuren ; 
:d  Beierfeld  und  Grünstädtel  stach  man  sogar  Silhouetten 
io«  Blech.  Zu  Anfang  des  neunzehnten  Jahrhunderts 
gab  es  im  Erzgebirge  etwa  50  Plattenschmiede,  100 
Löffelmudier  und  13  Zinnhäuser,  davon  8  in  Beier- 
feld. Die  Gesamniterzeugung  der  Löffelindustrie  des 
Erzgebirge«  stellte  sich  zu  dieser  Zeit  auf  jährlich 
etwa  203000  Dutzend  Löffel,  der  Preis  für  100  Dutzend 
iaf  durchschnittlich  32.25 

Für  die  Ausbreitung  der  Löffelindustrie  war  das 
Ende  des  siebenjährigen  Krieges  ein  entscheidender 
Wendepunkt.  Nachdem  mit  der  Einführung  neuer 
Sorten  schon  Jahrzehnte  vorher  reges  Leben  in  die 
t-rzgebirgische  Löffel industrie  gekommen  war,  hatte  sie 
*ich  in  der  Zeit  des  Krieges  infolge  des  grofsen  Ver- 
brauchs an  Löffeln  zu  höchster  Blüthe  entwickelt. 
Haafig  wurden  Blechlöffel  mit  gestochenen  oder  pun- 
zjrten  Buchstaben  und  Versen  als  Andenken  von  den 
Soldaten  mit  in  die  Heimath  genommen  und  dadurch 
nicht  selten  neue  Bestellungen  veranlafst.  Als  aber 
der  Friede  geschlossen  war,  suchte  nicht  allein  das 
Aasland  diese  lohnende  Industrie  selbst  bei  sich  ein- 
zuführen, sondern  es  wandten  auch  viele  brotlos 
^«wordene  Löffelschmiede  und  Löffelmacher  des  Erz- 
ietnrges  der  Heimath  den  Rücken  und  zogen  nach 
P.-euf.sen,  Bayern,  Württemberg  und  Oesterreich.  Die 
HoDjjtrsnoth  in  den  Jahren  1771  und  1772  war  cfne 
weitere  Ursache  der  Verbreitung  der  Industrie,  indem 
«ir  viele  sächsische  Löffelschmiede  gesegneteren  Gegen- 
•l<-n  zuführte. 

Unabhängig  von  der  erzgebirgi sehen,  ist  die  Srhwurx- 
■  il<ier  Löffelindustrie  bereits  im  Jahre  1740  entstanden. 
Bie  Fabrication  war  zuerst  sehr  primitiv.  Die  Löffel- 
tchnlen  wurden  an  die  hölzernen  oder  blechernen 
Stiele  angenietet   oder  gelöthet;   sie  bestanden  aus 

*  1901  Nr.  40:  Die  Blechlöffel  Industrie  im  Erz- 

M  Verrichtete  also  dieselbe  Arbeit,  wie  der  in  der 
ersten  S-hilderung  als  „Teufer-  bezeichnete  Arbeiter. 


Blech,  wurden  also  nicht  geschmiedet    Erst  später 
fand  man  das  Schmieden  billiger  und  machte  dann 
die  Waare  aus  einem  Stück.  Die  Schwarzwälder  Industrie 
hatte  anfangs  unter  den  Schwierigkeiten  des  Verzinnens 
!  zn  leiden,  der  Kunst,  an  welcher  die  Einführung  der 
Lüffelindustrie  im  Brandenburgischen,  die  Friedrich 
der  Grofse  gern  gesehen  hätte,  sogar  ganz  scheiterte. 
Als  Handarbeit  ist  die  Löffelfubricntion  bis  zur 
i  Einführung  der  Maschinenarbeit  immer  dieselbe  ge- 
blieben.   Die  Neustädter  Löffelschmiede  im  Schwarz- 
wald benutzten  frühzeitig  Wasserhämmer  zum  Schlagen 
und  Aushöhlen  des  Eisenbleches  und  hatten  im  Anfang 
des  19.  Jahrhunderts  schon  recht  vollkommene  Ma- 
schinen.   Im  Erzgebirge  begann  die  Fabrication  mit 
Maschinen  1809  in  Beierfeld,  später  in  Lauter,  wo  die 
Firma  Gebr.  (inüchtel  &  Sohn  1872  drei  Löffelstanzen 
aufstellten,  dann  in  Bernsbach.    Aufser  in  dem  alten 
erzgebirgischen    Löffelindnstriegcbiet    werden  Blcch- 
löffel  mittels  Maschinen  anch  in  der  Kreishauptstadt 
|  Zwickau  hergestellt;  die  Production  hat  sich  hier  auch 
I  auf  Suppenschöpfer  und  Martinstahllöffel  ausgedehnt. 

Völlig  ist  die  alte  Handarbeit  aus  der  Löffelfabrication 
I  noch  nicht  verdrängt  worden,  aber  nach  dem  Auf- 
j  kommen  der  Presserei  fehlt  nicht  mehr  viel  daran. 

,  Die  Jubiläums  •Stiftung  der  deutschen  Industrie. 

Am   11.  Januar  d.  .1.  trat  das  Curatorium  der 
|  Jubiläums-Stiftting,  welche  von  der  deutschen  Industrie 
!  anläfslich  der  Hundertjahrfeier  der  Königlichen  Tech- 
nischen Hochschule  zu  Berlin  im  October  1899  er- 
richtet worden   ist,   zur  ersten   Sitzung  zusammen. 
Nachdem   der   Vorsitzende    des    bisherigen  Arbeits- 
ausschusses K.  Borsig- Berlin  die  Versammlung  mit 
einem  Willkommengrufse  und  Worten  des  Danke«  für 
I  die  Spender  und  Förderer  des  grofsen  Werkes  eröffnet 
l  hatte,  erstattete  Director   M.  Krause  den  Schlufs- 
be rieht  über  die  Thatigkcit   des  Arbeitsausschusses 
und  deren  Ergebnisse.    Wir  entnehmen  diesem  Bericht 
das  Folgende: 

Die  mit  dem  81.  December  1901  abschließende 
Rechnungslegung  ergiebt  einen  Betrag  von  180*2000  .#. 
Hiervon  ist  im  October  1K!»9  auf  Verlangen  einer 
Anzahl  Berliner  Firmen  aus  deren  Beiträgen  eine 
Summe  von  50000  ,W  abgezweigt  worden,  mit  der 
Bestimmung,  dafs  hieraus  bei  der  Technischen  Hoch- 
schule in  Charlottenburg  zur  Erinnerung  an  ihre 
Jubelfeier  ein  Denkmal  zu  errichten  sei.  Der  ge- 
summte Restbetrag  steht  für  die  Zwecke  der  Stiftung 
zur  Verfügung.  Im  Namen  des  Arbeitsausschusses  betonte 
der  Vortragende  den  Wunsch:  dafs  die  Geldmittel  der 
Stiftung  niemal»  für  kleine  Zwecke  oder  gar  Sonder- 
bestrebungen einzelner  Gruppen  zersplittert  werden 
■  sollen,  sondern  in  reich  bemessenen  Betragen,  den  wach- 
senden Anforderungen  der  Zeit  Rechnung  tragend,  in 
freigebiger  Weise  Verwendung  finden  möchten  zur  För- 
derung der  technischen  Wissenschaften.  Der  §  1  der 
Satzungen  giebt  diese  Ziele  in  allgemeinen  Umrissen  au: 
„Es  können  Mittel  gewährt  werden  zur  Ausführung 
wichtiger  technischer  Forschungen  und  Untersuchungen, 
zu  Forschung*-  und  Studienreisen  hervorragender  <ie- 
lehrter  und  Praktiker,  zur  Berichterstattung  über 
solche  Reisen,  zur  Herausgabe  technisch-wissenschaft- 
licher Arbeiten,  zur  .Stellung  von  Breisaufgaben,  zu 
Lehrzwecken,  zur  Gründung  und  Förderung  von 
technisch-wissenschaftlichen  Anstalten  und  zu  sonstigen 
Zwecken,  welche  die  Förderung  der  technischen 
l  Wissenschaften  im  Auge  haben."  Die  Glückwunsch- 
adresse, mit  welcher  die  Stiftung  seiner  Zeit  zu  Ehren 
der  Technischen  Hochschule  Berlin  verkündet  wurde, 
fügt  gleichsam  als  weitere  Anleitung  hinzu:  nKiir 
solche  Fülle,  wo  hervorragend  wichtige  Aufgaben  oder 
Ziele  von  hoher  nationaler  Bedeutung  es  zweckmäfsig 
erscheinen  lassen,  wird  dem  Curatorium  anempfohlen, 
nicht  nur  die  Zinsen,  sondern  auch  das  Stiftungs- 
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ii.  Jahrg.  Nr.  3. 


kapital  selbst  ganz  oder  theilweise  zur  Verwendung 
zu  bringen.''  Der  Bericht  sehlofs  mit  dem  Wunsch, 
dafs  es  dem  Curatorium  niemals  un  der  Gelegenheit 
fehlen  möge,  wirklich  bedeutende  und  gemeinnützige 
Bestrebungen  im  Geiste  der  technischen  Wissenschaften 
erfolgreich  zu  fordern. 

Nach  einem  weiteren  Berichte  von  Conimerzienrath 
H  e  c  k  in  a  n  n  erfolgte  die  Uebergube  des  Vermögens 
und  der  Geschäftsführung  an  den  Vorsitzenden  des 
Curatoriums,  Geh.  Regierungsrath  Professor  Riet  sc  b  el, 
welcher  nunmehr  die  Constituirung  des  Curatoriums 
einleitete.  Den  Satzungen  zufolge  ist  der  jeweilige 
Vertreter  der  Technischen  Hochschule  zu  Berlin  zu- 
gleich erster  Vorsitzender  des  Curatoriums.  Zum  stell- 
vertretenden Vorsitzenden  wurde  gewühlt:  General- 
director  v.  Oechel häuser- Dessau,  zu  Schriftführern: 
Baudirector  Professor  v.  Bach -Stuttgart  und  Baurath 
Rieppel-Nürnberg;  zum  Schatzmeister:  Commemen- 


rath  Paul  Heckmann  -  Berlin,  zu  dessen  Stellvertreter: 
Geh.  Bergrath  Professor  Ledebn r- Freiberg  i.  S: 
Im  tlebrigen  weist  die  Mitgliederliste  des  Curatoriums 
eine  Reihe  hervorragender  Namen  der  technische« 
Wissenschaft  und  Praxis  auf. 

Seine  Majestät  der  Kaiser  bekundete  mit  nach- 
stellendem Telegramm  als  Antwort  auf  eine  Hnldigungs- 
depesche  seine  lebhafte  Antheilnahme  an  der  Jubiläums- 
Stiftung: 

,,Die  Mir  von  den  Mitgliedern  des  Curatoriums 
der  Jubiläums -Stiftung  der  deutschen  Industrie  an 
läfslich  ihrer  ersten  Sitzung  dargebrachten  Huldigung*, 
grüfse  habe  Ich  gern  entgegengenommen  und  spreche 
hierdurch  Meinen  besten  Dank  aus.  Ich  vertraue,  dafs, 
nachdem  diese  hochherzige  Stiftung  nunmehr  ins  Leben 
getreten  ist,  die  angebahnte  Vereinigung  von  Theorie 
und  Praxis  für  die  deutsche  Technik  hervorragende 
Erfolge  zeitigen  wird.  Wilhelm  R" 


Biicherschau. 


Technisches  Auskunftsbuch  für  das  Jahr  1902. 
Von  Hubert  Joly.  IX.  Jahrgang.  Zu  be- 
ziehen durch  die  Geschäftsstelle  von  ..Jolys 
Technischem  Auskunftsbuch"  in  Wittenberg, 
Bez.  Halle,  und  durch  jede  Buchhandlung. 
Preis  8  Ji. 

Die  neunte,  für  das  laufende  Jahr  bestimmte 
Auflage  dieses  rasch  beliebt  und  unentbehrlich  ge- 
wordenen Buches  ist  pünktlich  erschienen  und  in 
ihrem  ersten  Theile  wieder  um  viele  Stichworte 
vermehrt. 


Preiseerzeichnifs  der  Prüfungsunslalt  für  Apparate 
und  Reagentien.  Dr.  Sauer  und  Dr.  Göckel, 
Physiko-  chemisches   Institut.     Berlin  1902. 

Dr.  Sauer  und  Dr.  Gockel  haben  ein  Special- Labo- 
ratorium für  die  Prüfung  von  Apparaten  und  Re- 
agentien  eröffnet.  Die  von  denselben  verfafste  Broschüre 
zeigt,  dafs  sich  die  Prüfung  zunächst  erstreckt  auf : 
Instrumente  zur  Bestimmung  des  spec.  Gew  ichtes  resp. 
Volumens  incl.  Aräometer  nach  Procenten  und  Graden, 
Instrumente  zur  Volurnenmessung  von  Flüssigkeiten, 
und  Instrumente  zur  Volumenmessung  von  Gasen. 
Aufgeführt  sind  Pyknometer,  allerlei  Aräometer,  Vo- 
lumenometer,  Büretten,  Pipetten,  Kolben,  Cylinder, 
Titrirapparate,  Colorimeter,  gasunah  tische  und  gas- 
voluntetrische  Apparate.  Sodann  befafst  sich  das  In- 
stitut mit  der  Herstellung  von  Reagentien  d.  h.  Normal- 
lösungen  für  Titration  und  Gasanalyse,  Indikatoren, 
Absorptionsflüssigkeitcn  für  Gase. 

Es  ist  kein  Zweifel,  dafs  die  (iründung  einer  An- 
stalt, bei  welcher  chemische  Mefsgeräthe  geprüft  und 
genau  genicht  bezogen  werden  können,  namentlich  von 
M&nnern  in  der  Technik  freudig  begrüfst  werden  wird, 
da  ja  genug  bekannt  ist,  wie  wenig  —  man  braucht 
nur  an  die  täglich  gebrauchten  Titrir-l'tensilien  zu 
denken  —  man  sich  auf  die  Ausmessung  und  Theilung 
der  käuflichen  Apparate  verlassen  kann.  Zur  Nach- 
prüfung und  Aichung  hat  der  in  der  Praxis  stehende 
Chemiker  aber  meistens  keine  Zeit  und  häufig  auch 
nicht  die  Möglichkeit. 

Dr.  B.  Seumann. 


Zur  Besprechung  sind  eingegangen: 

Die  NormaMemente  und  ihre  Anwendung  in 
der  elektrischen  Mefstechnik.  Von  Ür.  W. 
Jiiger,  Kaiserl.  Prof.,  Mitglied  der  Physikalisch- 
Technischen  Rekhsanstalt  iu  Charlottenburg. 
Halle  a.  S. ,  Wilhelm  Knapp.    Preis  6  JH. 

Taschenbuch  der  deutschen  und  fremden  Kriegs- 
flotten. III.  Jahrgang,  1902.  Herausgegeben 
von  B.Weyer,  Kapitänlentnanta.  Ü.  Miincheu, 
J.  F  Lehmann.     Preis  2,-10  Ji. 

Gewerbe-  ünfallversiciierungsgesetz  liebst  Gesetz, 
betreffend  die  Abänderung  der  Unfallversiche- 
rungsgesetze.  Erläutert  von  Dr.  F.  Hoff- 
niann,  Geheimer  Regierungsrath  und  vor- 
tragender Rath  im  Ministerium  für  Handel 
und  Gewerbe.  Zweite  Auflage.  Berlin,  Carl 
Heymanns  Verlag.    Preis  2  U. 

Meifsters  Auskunftkalender  für  das  Deutsche  Reich. 
Adrefsbiieh  vertrauenswürdiger  Auskunft- 
ertheiler  in  allen  nur  nenneuswerthen  Orten 
Deutschlands  von  .1.  Mei i'sler,  Essen  (Rhein- 
provinz),  1  «♦()  1  —  1902-    Preis  2  M. 

Dan  fncalidenrersicherungsgesetz  vom  15.  Juli  1899 
und  die  zugehörigen  Reichs  -  Ausführung*- 
bestimmungen,  erläutert  von  Dr.  Konrat 
W  ey  m  a  n  n,  kaiserl.  Regierungsrath,  ständigem 
Mitglied  des  Reichs-Versichernngsamts.  LVitte 
Lieferung.  (Bogen  19  bis  Schlufs.)  Berlin 
1902,  Franz  Vahlen. 

Gewerbearchic  für  das  Deutsche  Reich.  Sammlung 
der  zur  Reirhsgewerbeordnung  ergehenden 
Abänderungsgesetze  und  Ausführungshestitn- 
mnngeu,  der  gerichtlichen  und  verwaltuugs- 
gerichtlichen  Entscheidungen  der  Gerichtshöfe 
des  Reichs  und  der  Bundesstaaten,  sowie  der 
wichtigsten,  namentlich  interpretatorischen  Er- 
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lasse  und  Verfügungen  der  Centraibehörden. 
Herausgegeben  von  Kurt  von  Rohrscheidt, 
Regierangsrath.  Erster  Band,  zweites  Heft. 
Berlin  1902,  Franz  Vahlen.  Jährlich  er- 
scheint ein  Band  in  vier  Heften,  Subscrip- 
tioD  »preis  pro  Band  12  -M. 

Citu-trbegerichtsgtaetz  in  der  Fassung  vom  29.  Sep- 
tember 1901.  Textausgabe  mit  Einleitung, 
Anmerkungen  und  Sachregister  von  Dr.  Leo- 
pold Menzinger,  rechtskundiger  Magistrats- 
rath nnd  Referent  für  das  Gewerbegericht 


und  das  städtische  Arbeitsamt  Mönchen,  und 
Dr.  .).  B.  Premier,  Vorsitzender  des  Ge- 
werbegerichts München.  Mönchen  1902,  C.  H. 
Becksche  Verlagsbuchhandlung.  Preis  2  Jt. 
Pas  Gewerbtgerichtxgetetz  vom  29.  Juli  1890/30. 
Juni  1901.  In  der  vom  1.  Januar  1902 
ab  geltenden  Fassung  der  Bekanntmachung 
vom  29.  September  1901  (R.-G.-Bl.  1901, 
Seite  353).  Erläutert  von  Dr.  jur.  S.  Hirse- 
korn, Berlin.  Leipzig,  Verlag  von  C.  L.  Hirsch- 
feld 1902.    Preis  2,20  J(. 


Industrielle  Rundschau. 


Kh<  inlHch-Westfällsches  Kohlen-Syndlrat. 

Am  18.  Januar  fand  in  Essen  eint1  Zeehenbesitzer- 
V*r>araniluntr  statt.  Nach  dem  erstatteten  Bericht 
brtrog  die  rechnungsmäßige  Betheiligungsziffer  im 
I>«fmber  1901  mit  24  Arbeitstagen  4  «84  040  t  (  im 
rweiW  Halbjahr  1901  mit  154'  4  Arbeitstagen 
Ä622083  t  nnd  im  ganzen  Jahr  1901  mit  301/,  Ar 
b«-;t>tagen  57  172824 1);  die  Körderuug  betrug  40O5JW6  t 
■>5  3S9  2H4  t  bezw.  50  411920  t),  so  dafs  sieh  eine 
Min-lerförderung  ergiebt  von  678  054  t  gleich  14,48% 
Lr  Betheiligung  (4  282  849  t  gleich  14,48  »/„  bezw. 
H7*>896  t  gleich  I1.&3  >).  Im  December  iouo  be- 
trug  die  .Minderförderung  1,60  70,  im  zweiten  Halb- 
jahr 1900  8.6O  >  und  im  ganzen  Jahr  1900  4,34  ",'«. 
Aaf  den  Arbeitstag  berechnet,  stieg  die  rechnungs- 
ruäfsige  Betheilignng  im  I)ecember  1901  gegen  December 
KM)  um  9994  t  gleich  5.40  7»  (im  zweiten  Halbjahr 
Ml  gegen  die  gleiche  Zeit  1900  um  9205  t  gleich 
5.07  >  und  im  ganzen  Jahr  1901  um  8007  t  gleich 
U5  >):  dagegen  fiel  die  Förderung  um  15  208  t 
irfcich  8.40  (11  918  t  gleich  (5.70  bezw.  5974  t 
zln.-li  8.45  70). 

Abgesetzt  wurden  im  December  1901  4  007  187  t 
od<r  arbeitstäjglich  100  960  t,  d.  i.  gegen  December 
1HU0  16  922  t  gleich  8,71  7»  weniger:  int  zweiten 
Halbjahr  1901  25195225»  oder  arbeitstäglich  10»  840  t, 
1  i.  gegen  da*  zweite  Halbjahr  1900  12  790  t  gleich 
73«  V.  weniger;  im  ganzen  Jahr  1901  50  220  021  t 
••der  arheitstäg/lich  160  777  t,  d.  i.  gegen  1900  0072  t 
zleich  3,85  ",'o  weniger.  Der  Selbstvcrbraueh  der 
Zechen  belief  sich  im  December  1901  auf  1002:199  t 


deich  20,51  °/o  de»  viesammtabsatzes  (im  zweiten 
Halbjahr  1901  auf  6  308  818  t  gleich  25,04  7«  und 
im  ganzen  Jahr  1901  auf  13  152  532  t  gleich  20.19  7„>; 
i*f  UndabsaU  auf  99840  t  gleich  2,49  "/«  (474  944  t 
gleich  1,89  7«  bezw.  999  002  t  gleich  1,99  7o);  auf 
alte  Verträge  wurden  geliefert  959m  t  gleich  0,24  7'u 
56945  t  gleich  0,28  7»  bezw.  100017  t  gleich  0.20  7g  >; 
für  Rechnung  des  Syndicats  wurden  versandt  2835300  t 
gleich  70.76  °/«  de"  Gesammtabsatzes  (18  354  518  t 
zleith  72,84  7«  bezw.  35  968  410  t  gleich  71,02  70). 
Arbtitstüglich  wurden  im  December  190!  versandt 
12370  D.  W.  Kohlen  (gegen  November  1901  493  D.-W. 
«l«ich  3,86  7«  weniger,  gegen  December  1900  041  D.-W. 
deich  4,90  7»  weniger);  2293  D.  W.  Koks  (88  D.-W. 
gleich  3,99  7'o  mehr,  bezw.  658  D.  W.  gleich  22.30  7« 
«*oigeri;  496  D.  W.  Briketts  (30  D.  W.  gleich  5,70  7« 
»eaiger  bezw.  39  D.-W.  gleich  7,29  7»  weniger),  zu 
15  059  D.  W.  (435  D.  W.  gleich  2,81  7.. 
1338  D.-W.  gleich  8,10  7»  weniger). 


Direct»r  Olte  führte  im  AnBchlufs  hieran  aus : 
Das  abgelaufene  Geschäftsjahr  ist  das  erste  seit  dem 
Bestehen  des  Syndicats,  das  in  seinem  ganzen  Verlauf 
in  eine  ausgesprochen  weichende  Conjunctur  hinein- 
fällt, während  wir  bis  jetzt  über  eine  erfreuliche  Zu- 
nahme des  Absatzes  zu  berichten  hatten.  Lediglich 
das  Jahr  1895,  das  aber  immer  noch  ein  Körderplus 
von  303  000  t  aufzuweisen  hat,  machte  hiervon  eine 
Ausnahme.  Ks  ergiebt  die  Abrechnung  des  Jahres 
1901  gegen  1900  einen  Rückgang  der  Förderung  von 
1  068  792  t  oder  3,20  7«.  Die  Gründe  für  da«  Stocken 
der  gewerblichen  Thätigkeit,  das  in  der  zweiten  Hälfte 
1900  einsetzte,  sind  so  vielfach  erörtert  worden,  dafs 
eine  kurze.  Erwähnung  derselben  genügen  dürft«.  Die 
llauptursuche  liegt  unseres  Krachten»  in  der  in  den 
letzten  Jahren  erfolgten  außerordentlichen  Steigerung 
der  Herstellungsmöglichkeit  in  fast  allen  Zweigen  der 
Industrie,  die  dem  tliatsucliliihen  Bedarf  weit  voraus- 
geeilt ist.  Mit  der  Krkenntnifs  dieser  Thatsache  ist 
das  Vertrauen  auf  die  Stetigkeit  der  Verhältnisse 
naturgemäß  geschwunden  und  das  Schicksal  der  seit 
etwa  dem  Jahre  1H95/96  andauernden  Hochconjunctur 
war  besiegelt.  Ungesunde  Preissteigerung  anf  manchen 
Gebieten  sowie  eine  ungesunde  spoculative  Thätigkeit 
an  der  Börse  halfen  die  rückläufige  Conjunctur  be- 
schleunigen. Mit  dem  Rückgang  der  gewerblichen 
Thätigkeit  ist  aber  ganz  naturgemäß  ein  Minderver- 
branch an  .Material  aller  Art  verbunden,  und  wenn 
dieser  nicht  schon  im  Jahre  1900  in  die  Erscheinung 
trat,  so  ist  das  darin  begründet,  dafs  zunächst  noch 
eine  erhebliche  Menge  alter  Aufträge  auszuführen 
war.  Am  schwersten  ist  wohl  unsere  Kisen-Industrie 
durch  die  Ungunst  der  Verhältnisse  getroffen,  wobei 
der  Mangel  an  festgefügten  und  zielbewußten  Ver- 
bänden recht  deutlich  zu  Tage  getreten  ist.  Daß  der 
Kohlenbergbau  unter  der  rückläufigen  Conjunctur  nicht 
in  gleich  hohem  Maße  zu  leiden  hatte  nnd  leidet,  das 
verdankt  ei  lediglich  seiner  Geschlossenheit  in  den 
Syndicaten ;  ohne  diese  wäre  die  ganze  Misere  wieder 
wie  stets  auf  die  Kohlen  abgeladen  worden.  Wohl 
hätte  auch  das  Syndicat  durch  schrankenlose  Aus- 
nutzung der  Conjunctur  einen  höheren  Gewinn  erzielen 
können,  indes  wäre  der  daraufhin  unvermeidliche  Sturz 
tiefer  und  verderblicher  gewesen.  Von  einem  Kest- 
halten  an  gethätigten  .Abschlüssen  wäre  vollends  gar 
keine  Rede  gewesen,  wie  denn  auch  die  dem  Syndicat 
nicht  angehörenden  Zechen  auf  ihre  hohen  Abschluß- 
iireise  ganz  erhebliche  Zugeständnisse  gemacht  haben. 
Bei  der  Beurtheilung  der  Lage,  von  der  gegenwärtigen 
Bethciligungsziffer  ausgehend,  muß  doch  in  Rücksicht 
gezogen  werden,  daß  die  Betheiligungsziffer  seit  dem 
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Bestehen  des  Syndicats  am  65,71  "jo  and  in  jedeui 
Jahr  ruad  am  2  900  000  t  gestiegen  ist.  Im  letzten 
Jahr  beträgt  diese  Steigerung  Rogar  3  100  000  t.  Dafs 
ein  demenUprechemler  Mehrabsutz  nicht  zu  erzielen 
ist  und  dafs  die  Zeiten  niedergehender  t/onjunctur 
dabei  eine  angemessene  Einschränkung  nothwendig 
machen,  dürfte  einer  weitergehenden  Begründung  nicht 
bedürfen. 

Dein  Druck  der  Zeit  folgend,  haben  wir  dem 
Ausfuhrgeschäft  wieder  gröfsere  Aufmerksamkeit  zu- 
gewendet, nur  konnte  der  Erfolg  naturgemäfs  kein 
durchschlagender  »ein.  Unsere  überseeische  Anafuhr 
nach  aufserdeutschen  Ländern  hat  betragen  im  Jahre 
1900  120  116  t,  1001  166  380  t  Die  Einfuhr  von 
Kohlen  und  Koks  in  das  Hamburger  Absatzgebiet  be- 
trug aus  England  im  Jahre  1901  2  691  790  t  im  Jahre 

1900  8014923  t;  aus  Amerika  im  Jahre  1901  14076  t, 
im  Jahre  1900  4199  t;  aus  Rheinland  und  Westfalen 

1901  1724  000  t,  im  Jahre  1900  1  598  2t*)  t. 

Die  Förderung  hat  betragen  im  Jahre  1899 
48  024  014  t,  im  Jahre  1900  52  (»80  898  t,  im  Jahre 
1901  50  411926  t.  Die  Förderung  des  Jahres  1901 
ist  mithin  gegen  das  Jahr  1899  noch  um  2  387  912  t 
oder  nahezu  5  gestiegen,  wovon  auf  den  arbeits- 
täglichen Versand  in  Kohlen  538  D.  W.  oder  4,57  Vo, 
in"  Briketts  89  D.  W.  oder  20,94  u,o  entfallen.  In 
Koks  hat  der  Versand  dagegen  um  85  D.-W.  oder 
3,61  */o  abgenommen.  Immerhin  beträgt  die  Gesamint- 
Bteigernng  des  arbeitstäglichen  Versands  noch  542  D.-W. 
oder  3,72  >.  Zur  Koksherstellung  wurden  verwendet 
im  Jahre  1899  9  386  631  t,  1900  10  300  216  t,  1901 
9  107  645  t. 

Mit  dem  Einverstandnifs  der  Zechenbesitzer  hat  man, 
um  die  Eisenindustrie  in  ihren  Bestrebungen  zur  Hcrcin- 
bringung  von  Aufträgen  aus  dem  Auslund  zu  unter- 
stützen, Ausfuhrvergütungen  bewilligt  und  wir  können 
feststellen,  dafs  damit  ein  guter  Erfolg  erzielt  worden  ist. 
Von  Wagenrnangel  sind  wir  bei  der  erhebliehen  Ab- 
schwächung  des  Verkehrs  verschont  geblieben.  Die 
Rbeinstrafse  ist  während  des  ganzen  Jahres  mit  Aus- 
nahme nur  weniger  Tage  fahrbar  gewesen.  Die 
Frachten  bewegten  sich  bei  zeitweilig  niederem  Wasser- 
stand in  mäfsigen  Grenzen.  Die  Gesammteinfiihr  von 
Kohlen  und  Koks  in  den  rheinischen  Hüten  betrug  1901 
8  749  618  t,  1900  8  242  139  t  oder  um  6,16  «/«  mehr. 


Westfälisches  kokssyndicat  In  Bochum. 

Nach  dem  in  der  Monatsversummlung  der  Kokerei- 
besitzer am  13.  Januar  erstatteten  Bericht  des  Vorstandes 
betrug  der  Koksabsatz  des  Svndic.ats  im  Jahre  1901 
6833567  t  gegen  7  786347  t 'im  Juhre  1900,  mithin 
weniger  952  780  t  oder  12,25*  »-  Ks  ist  das  erste  Mal 
seit  Bestehen  der  Verkaufst  entrnle,  dafs  an  .Stelle  der 
Vermehrung  des  Verbrauchs,  die  in  den  letzten  10  Jahren 
im  Mittel  8  w/o  betrug,  eine  Abnahme  im  Verbrauch 
bezw.  Absatz  stattgefunden  hat.  Der  Minderabsatz  im 
Jahre  1901  würde  nicht  so  stark  in  die  Erscheinung 
getreten  sein,  wenn  nicht  durch  den  ganz  aufscrordent- 
lich  umfangreichen  Neubau  von  Koksöfen  in  den  Jahren 
1900  und  1901  die  Betheiligungszittern  in  so  beträcht- 
lichem Mufsc  gewachsen  wären.  Bei  einem  Zugang 
von  1205  neuen  Koksöfen  in  den  beiden  letztverflossenen 
Jahren  stieg  die  Betheiligungsziffer  von  7  094  434  t  zu 
Ende  1899  auf  8578434  t  zu  Ende  1901,  entsprechend 
einer  Steigerung  von  1484  000  t  gleich  fast  21  °,o. 
Wie  im  Bericht  vom  9.  Juli  v.  .1.  schon  ausgeführt 
worden  ist,  begann  Mitte  1901  das  Mil'sverhältnifs 
zwischen  Nachfrage  und  Angebot  durch  das  Ausbinsen 
einer  ganzen  Reihe  von  Hochöfen  sich  mehr  und  mehr 
zu  vertiefen,  und  man  war  daher  in  der  bedauerlichen 
Zwangslage,  im  gesummten  zweiten  Halbjahr  eine  Ein- 
schränkung von  33 '/»"/'<.  monatlich  vornehmen  zu  müssen, 
wahrend  diese  im  ersten  Halbjahr  nur  14,2  >  ins- 


gesammt  betragen  hatte.  Für  das  ganze  Jahr  ergiebt 
sich  somit  eine  ^tatsächliche  Einschränkung  von  21, '26"/«, 
was  genau  mit  der  ebenso  grofsen  Vermehrung  der 
Betheiligungsziffer  seit  1899  in  l'ebereinstimmung  steht. 
Die  Abnahme  in  Brech-  und  Siebkoks  war  vcrhältnifs- 
mäfsig  schleppend,  und  bei  den  Händlern  lagern  noch 
bedeutende  V  orräthe.  Infolge  des  bisher  milden  Winters 
fehlte  auch  in  jüngster  Zeit  jegliche  Anregung  in 
diesen  Sorten  seitens  der  Verbraucher.  Für  das  erste 
Halbjahr  1902  liegen  insgesamint  rund  2  824  000  t 
gegenüber  einem  Absatz  von  3213000  t  im  vorauf- 
gegangenen  Halbjahr  an  Aufträgen  vor.  Für  den 
Monat  Januar  betragen  die  Liefermengen  bis  heute 
438000  t,  wodurch  eine  Erzeugungseinschränkung  vod 
43  7'c  erforderlich  wird,  die  von  der  Versammlung 

•  auch  beschlossen  wurde. 



Actlen-Gesellschnft  RoUndshtttte,  Weidenau-Sieg. 

Der  Saldo  am  30.  Juni  1900  betrug  318,86  der 
Bruttogewinn  1900  1901  146372.63'".*,  zusammen 
146  691,49      ab  Abschreibungen  89427,18  bleiben 

•  57  264,36..*,  ab  ',„,  zum  Reservefonds  —  28*13,22 

;  Rest  54  401, 14.  #,  ab  1  >  Tantieme  für  den  Vorsund 
=  540,82  Jt.  Von  den  verbleibenden  53H60.32  * 
I  4  <7«  Dividende  =  42000  10  •»/«  Tantieme  für  den 
',  Aufsichtsrath  —  1154,15  ,  *.  1  "ja  weitere  Dividende 
.  =  10  500  „Ä,  ergiebt  einen  Saldo  von  200,17.«. 


Berliner  ActlengeselUchaft  für  Eisenglefserel  J 
und  Maschinenfabrlcation. 

Wenn  auch,  wie  der  Bericht  sich  ausdrückt,  vom 
.  Niedergang  der  Eisenindustrie  inmitten  einer  arbeits- 
reichen und  gut  lohnenden  Geschäftsperiode  das 
Werk  nicht  sehr  stark  betroffen  worden  ist,  so  hat 
es  doch  im  Jahr  1900/1901  grofse  Einbufsen  an  Ver- 
dienst erlitten  und  nicht  weniger  grofsen  Verlust  an 
vorhandenen  Material-  wie  Fabricatbcständen.  Ferner 
wäre  das  Ergebnifs  des  Berichtsjahres  günstiger  ge- 
wesen, wenn  nicht  der  anhaltende  starke  Winter  in 
den  Monaten  Januar  bis  März  beinahe  eine  volle 
Vierteljahrs- Absatzquote  der  Röhrengiefserei  genommeu 
hätte.  Die  Rohrverlegungsarbeiten  mufsten  eingestellt 
werden ;  infolgedessen  fanden  Abforderungen  nicht 
statt,  wodurch  sich  während  dieser  Periode  die  Vor- 
räthe  an  Gufswaaren  vermehrten.  Dieser  Mangel  an 
Ablieferung  konnte  in  den  wenigen  Monaten  bis  Ende 
Juni  1901  nicht  w  ieder  ausgeglichen  werden.  Die  Eisen- 
giefserei  produeirte  an  Röhren  und  anderen  Gufswaaren 
15  064  t  gegen  17  491  t  in  1899/1900,  die  Maschinen 
fabrik  nebst  Kesselschmiede  facturirte  für  1060944.* 
abgelieferte  Maschinenbau-  und  Kesselsehmicdearbeiten. 
I  Die  Beschäftigung  dieser  Abtheilung  war  geringer  als 
im  Vorjahre,  und  namentlich  fehlten  die  besser  lohnen- 
den Arbeiten. 

Der  Bruttogewinn  beläuft  sich  auf  498857,72  ,* 
I gegen  86Ö90H,34«#  in  1899  1900).  Hiervon  sind  ab- 
zusetzen: nn  uligemeinen  Unkosten  u.  s.w.  193031,28.*, 
für  reguläre  Abschreibungen  44551,27,*,  hierzu  kommt 
der  Gewinn-Vortrag  aus  1899  19(>0  von  2373,19  .*,  ver- 
bleiben 263645.36  . *.  Es  sind  zu  zahlen:  die  ver- 
tragsmäfsigeti  Tantiemen  an  die  Directum  nnd  die 
Betriebsbeamten  —  17  211.01  .*,  die  Tantiemen  an  den 
Aufsichtsrath  =  1 1 252.75  „*,  bleiben  235 181,60  Zur 
Vertheilung  dieses  Betrages  wurde  in  Vorschlag  ge- 
braht:  12",  o  Dividende  für  1  800000  Jt  Aktienkapital  = 
216000  ,//,  zu  Gratiticationen  an  die  Beamten  nnd 
Meister  des  Werkes  «000  Zuschufs  an  den  Unter- 
stützungsfouds  für  Wittwen  nnd  Waisen  der  in 
der  Fabrik  beschäftigten  Arbeiter  5000  Zuschufs 
an  den  Pensionsfonds  für  die  Beamten  3000  su 
dafs  ein  Vortrag  von  3181.60  Jt  sich  ergiebt 
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Düsseldorfer  Eisenbahnbedarf,  rormala 
Karl  Weyer  &  Co. 

Die  Beschäftigung  im  abgelaufenen  Geschäftsjahre 
wird  im  Jahresbericht  als  gut  bezeichnet,  die  Ab- 
lieferungen betrogen  5  585  931  ,4t  (i.V.  5  202  419  ,4t\ 
!>as  Erträgnifs  entspricht  jedoch  nicht  dem  erhöhten 
l  msatze,  was  auf  die  wesentlich  höheren  Gesaramt- 
kosten,  ohne  dafs  für  die  Erzeugnisse  entsprechende 
Preise  hätten  erzielt  werden  können,  zurückzuführen  J 
ist    Da*  Ergebnifs  wird  unter  diesen  Verhältnissen  ! 
im  Bericht  noch   als   befriedigend   bezeichnet.  An 
Aufträgen   für  das  laufende  Geschäftsjahr  sind  vor- 
getragen für  3031  Oö?^  und  sind  seit  dem   1.  Juli 
für  »eitere  1  214  070«^  hinzugekommen.    Infolge  der 
anhaltend  rückgängigen  Conjunctur  und  infolge  des  An- 
wachsens des  Wettbewerbs  glaubt  die  Verwaltung  im 
tiefenden  Geschäftsjahre  auf  einen  flotten  Betrieb  nicht 
rechnen  m  dürfen.  Bei  42  868  .4t  (61  074  .  H)  Abschrei- 
bungen betragt  der  Reingewinn  cinschliefslich  61306 
Vortrag  359  242.*  (698  081  .*),  wovon  16  %  (25%) 
oder  288  000  .H  Dividende  ausgeschüttet,  22  593  | 
(46  775  Jt>  Tantieme  vertheilt  und  48  648  H  (61  306 . M)  \ 
Torgftragen  werden. 


Eisenindustrie  bb  Senden  und  Schwerte» 
Actiengescllschaft  In  Schwerte. 

Dem  Geschäftsbericht  für  1900, 1901  entnehmen  wir: 
_Das  Jahr  19<M>  1901  brachte  uns  einen  Betriebs- 
r^wina  von  673401,06  ,H  gegenüber  einem  solchen  ans 
d*m  Vorjahr  von  1  282  933,52  Jt.  Nach  Abzug  der 
Abschreibungen  im  Betrage  von  13» 276,88  .H  bleibt 
einschließlich  des  Vortrags  aus  1899  1900,  ein  Rein- 
ivvrinn  von  391  200,01  Wir  schlagen  vor.  über 
"iiev  n  Reingewinn  derart  zu  verfügen,  dafs  nach  Abzug  i 
der  Statuten-  und  vertragsmäßigen  Tantiemen  von 
*)  130.01  M  eine  Dividende  von  4  "jo  zur  Vertheilnng 
Hangt  nnd  133070.«  auf  neue  Rechnung  vorgetragen 
werden. 

Wir  haben,  als  ilie  Preise  unserer  Fabriente  am 
höchsten  standen,  möglichst  viel  Aufträge  herein- 
genommen, so  dafs  wir  mit  Kffi'ctuirung  derselben  bis 
»rit  in  das  zweite  Semester  hinein  beschäftigt  wnren; 
hierdurch  wurde  es  uns  ermöglicht,  für  das  erst«'  Se- 
mester einen  Reingewinn  von  448  203,73  M  festzustellen. 
Ais  wir  dann  aber  im  März  beginnen  mufsten.  zu  den 
'lum.ils  schon  sehr  gewichenen  Preisen  zu  verkaufen, 
um  dtn  Betrieb  aufrecht  zu  erhalten,  traten  große 
Verloste  ein,  trotzdem  wir  nur  das  Notwendigste 
verkauften .  um  unsere  Arbeiter  wenigstens  einiger- 
:inf»en  zu  beschäftigen.  Die  Preise  waren  an  und  für  , 
sieh  verlustbringend  unil  die  Selbstkosten  wurden  infolge  j 
'!(■>  eingeschränkten  Betriebs  erhöht.  Im  Berichtsjahre 
}>njducirten  wir  an  Luppen  und  Stahlblöcken  41 202  399  kg, 
Stab-  und  Bandeisen,  bearbeiteten  Drähten  und  Draht- 
Giften  52215653  kg.  Das  Quantum  unserer  gebuchten  | 
Auftrage  genügt,  um  unseren  Betrieb  in  dem  den  ver- 
lustbringenden Preisen  gegenüber  wünschetiswerthcn 
and  erforderlichen  l'mfange  auf  mehrere  Monate  nuf-  I 
r«cbt  zu  erhalten.  Ks  läuft  genügend  Anfrage  bei  uns 
'in.  wir  könnten  Beschäftigung  für  vollen  Betrieb 
imserrr  Werke  haben,  jedoch  können  wir,  infolge  der 
b.ftit-n  Preise  der  zu  verwendenden  Materialien,  die 
Verkaufspreise  nicht  mit  den  Selbstkosten  in  Einklang 
Briese«:  dadurch  werden  der  Verkauf  sowie  der  Bc- 
trieb  Gehemmt  und  die  Selbstkosten  erhöht.  Das  von 
gts  erw  orbene  Hochofen  werk  Johanneshütte  in  Siegen 
irvhtr  uns  einen  Reingewinn  von  16%  des  Actien- 
tipitals  (1080000  M)  in  Höhe  von  1728W)  die, 
"i  Mserem  Reingewinn  von  3  91  200,01  ,4t  enthalten  sind. 
Für  du  lautende  Jahr  sind  die  Aussichten  auch  für  die 
oVhofmwcrke  weniger  günstig,  wenngleich  immerhin 
fc*«er  wie  für  die  Walzwerke.  Wenn  wir  in  unserem 


vorigen  Jahresbericht  die  Ansicht  aussprachen,  auch  für 
ÜHHi  1901  eine  Dividende  in  Vorschlag  bringen  zu  können, 
die  der  vorjährigen  annähernd  gleich  sei,  so  sehen  wir  uns 
leider  getäuscht.  Wir  konnten  nicht  voraussehen,  dafs 
nie  dagewesene  Katastrophen  in  ersten  Bankinstituten 
tlie  Finanzverhältnisse  auch  auf  unserem  Markt ,  wie 
geschehen,  erschüttern  und  die  ohnehin  geringe  Ge- 
schäfts! ust  noch  mehr  beeinträchtigen  würden.-1 


Fatoneisen-Waliwerk  L.  Manustaedt  &  Cie.,  Actien» 
g csellschaft  zu  Kalk. 

Ueber  die  Lage  des  Werks  wird  im  Bericht  für 
1900  Ol  u.  a.  Folgendes  bemerkt: 

„Nachdem  wir  in  den  vorhergehenden  Jahren  de* 
Bestehens  unserer  Actiengesellschaft  12,  15,  20  und 
35  %   Dividende  zu   vertheilcn  in  der  Lage  waren, 
haben    wir    leider    in     diesem    Jahre    eineu  Ab- 
schluß  vorzulegen,   welcher    die    Vertheilung  einer 
Dividende  nicht  ermöglicht.    Der  so  unvermittelt  ein- 
getretene und  jähe  Rückgang  auf  fast  allen  tiebieten 
der  industriellen  Thätigkeit,  namentlich  auch  in  der 
Eisenindustrie,   hat   uns  in  dem  abgelaufenen  Jahre 
unvorbereitet  getroffen  und  haben  wir  deshalb  unter 
dem  weitgehenden  Uückgunge  der  Preise  uufserordent- 
lich  zu  leiden.    Es  ist  allgemein  bekannt  geworden, 
wie   die  grofsen  Verbände  in  der  Annahme,  dafs  die 
ankerst  günstige  Entwicklung  der  Geschäftslage  noch 
längere  Zeit  anhalten  würde,  dazu  übergegangen  «ind, 
ihre    Abnehmer  zu  veranlassen,   die  Abschlüsse  für 
ihre  lialbfabricate  auf  längere  Termine  zu  thätigen. 
und  dafs  die  diese  lialbfabricate  verarbeitenden  Unter- 
nehmen  dadurch   in  die  Lage   versetzt  worden  sind, 
zu  wählen  zwischen  der  Gefahr,  ihren  Bedarf  an  Halb- 
fabricaten  für  die  Periode   1900  01   überhaupt  nicht 
decken  zu  können,  oder  zu  riskiren,  bei  einem  Rückgange 
der  Conjunctur  sich   grofsen   Verlusten  auszusetzen. 
Dieser  Situation  sind  auch  wir  in  dem  abgelaufenen 
Jahre  unterworfen  gewesen.    Die  Wirkung  des  ein- 
getretenen und  unerwarteten  Rückganges  wurde  durch 
einige  Momente  noch  sehr  erheblich  verschärft  Zu- 
nächst blieb  ein  dem  rheinisch-westfälischen  Verbände 
angehörendes   Werk   wegen  Betriebsstörung,  Kohlen- 
mungcl  u.  s.  w.  derart  mit  seinen  Lieferungen  im  Rück- 
stände, daß  wir  zu  jener  Zeit  nnsern  Betrieb  nicht  so 
ausdehnen  konnten,  wie  dies  den  erweiterten  Anlagen 
entsprach.    Sodann  verzögerten  sich  die  Lieferungen 
der  lothringisch-luxemburgischen  Werke  derart,  daß 
wir  gcnötliigt  wan  n  —  um  nicht  in  Verlegenheit  zu 
kommen  —  die  Mengen,  welche  dieselben  uns  liefern 
sollten,  welche  aber  nicht  rechtzeitig  geliefert  wurden, 
durch  anderweitige  Abschlüsse  zu  ersetzen.    Die  letzt- 
genannten Werke,   welche  gröfstcntheils  noch  im  Bau 
und  in  der  Fertigstellung  begriffen  waren,  hatten  ihren 
Abschlüssen  die  Bedingung  zu  Grunde  gelegt,  dafs  die 
Lieferungen  erst  nach  Beginn  des  Betriebes  zu  er- 
folgen haben.    Ks  wurde  dabei  von  diesen  Werken 
eine  rechtzeitige  Inbetriebsetzung  durchaus  in  Aus- 
sicht gestellt,  doch   war  es  zu  jener  Zeit  nicht  mög- 
lich, in  die  Abschlüsse  eine  Klausel  aufzunehmen,  wo- 
nach das  abnehmende  Werk  berechtigt  gewesen  wäre, 
die  Uchcmahiue  der  am  Schlüsse  der  Vertragszeit  nicht 
gelieferten  Mengen  abzulehnen.    Thatsüehlich  sind  nun 
die  lothringisch  •  luxemburgischen   Werke  durch  ver- 
spätete Fertigstellung  ihrer  Anlagen  vielfach  mit  den 
Lieferungen  außerordentlich  im  Rückstände  geblieben, 
nnd  zwar  derart,  dafs  wir  gcnötliigt  gewesen  sind,  um 
den  immer  dringender  werdenden  LicferungsveqiHich- 
tungen  auch  nur  annähernd  gerecht  werden  zu  können, 
für  die  im  Rückstände  gebliebenen  Mengen  uns  ander- 
weitig  Halbzeug  zu    den    höchsten    Preisen   zu  ver- 
schaffen, wahrend  wir  von  den  Abnahmeverpflichtungeii 
in  Bezug  auf  die  rückständigen  Mengen  den  lothringisch- 
luxemburgischen  Werken  gegenüber  nicht  entbunden 
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wurden.  Hierdurch  wurde  die  Menge  des  Halbzeugs, 
welches  wir  zu  beziehen  hatten,  erheblich  gröfser,  als 
dies  bei  den  ersten  Abschlüssen  unsererseits  in  Aus- 
sieht genommen  war.  so  dafa  sich  die  Lieferungen 
dieser  zu  hohen  Preisen  zu  übernehmenden  Halbzeng- 
niengen  bis  gegen  Knde  des  Geschäftsjahres  1901,02 
erstrecken  werden.  Daß  angesichts  einer  derartigen 
Lage  der  allgemeine  und  ganz  außergewöhnliche 
Niedergang  der  Stabeisenpreise  uns  in  empfindlichster 
Weise  treffen  niufste,  ist  begreiflich.  Hierzu  kommt, 
neben  der  verschärften  Coucurrcnz  der  grofsen  Eisen- 
und  Stahlwerke,  welche  ihre  Rohproducte  und  ihre 
Halbfabrieate  selbst  erzeugen,  eine  allgemeine  Zurück- 
haltung und  Abnahme  des  (onsuins,  so  dafs  unser 
Werk  in  der  schwierigen  Zeit  kaum  bis  zur  Hiilfte 
seiner  Leistungsfähigkeit  beschäftigt  gewesen  ist. 

Für  uns  sind  die  geschilderten  Verhältnisse  um 
so  schmerzlicher,  als  wir  in  den  letzten  beiden  Jahren 
erhebliche  Summen  für  Nenanlagen  und  Verbesserungen 
der  bestehenden  Anlagen  aufgewendet  hatten,  in  der 
Meinung  dafs  das  Geschäftsjahr  1900;0l  uns  einen 
ganz  erheblichen  Gewinn  aus  der  Vergrößerung  der 
Anlagen  erzielen  lassen  würde.  Die  Production  an 
Faconeisen,  Stahl,  -Kupfer.  -Bronze  und  -Aluminium 
und  daraus  hergestellten  Stanz-  und  Prefsartikeln  so- 
wie an  kleinen  Uonstructionen  betrug  21  384  676  Kilo. 
Für  Neuanlagen  wurden  532  839,93  VÄ  verausgabt" 

Es  ergiebt  sich  ein  Verlust  von  81 630.8!»  ,Jf,  dazu 
Abschreibungen  114  509,38  ,M,  ergiebt  zusammen 
196  140,27  J.  Vortrag  aus  1899  1000  241  403,59,.«. 
Der  sich  ergehende  Rest  des  vorjährigen  Vortrags 
von  45  268,32  .#  soll  auf  neue  Rechnung  vorgetragen 
werden. 

Gelsenkirchener  Gufsstahl*  und  Eisenwerke 
vormals  .Hunscheid  k  Co.  zu  Gelscnklrcben. 

Der  Bericht  des  Vorstandes  über  das  Jahr  1901 
äufsert  sich  über  Stahl  form gufs,  den  Hauptartikel  des 
Werks,  wie  folgt: 

„Besonders  in  Stuhlfonnguß,  auf  dessen  Herstellung 
wir  in  unsenn  Werke  hauptsächlich  angewiesen  sind, 
ist  seit  dem  vergangenen  Herbst  ein  ganz  aufseigewöhn- 
licher Bedarfs-  und  Preisrückgang  eingetreten.  Die 
in  den  letzten  Jahren  entstandenen  zahlreichen  Stabl- 
formgiefsereien,  welche  von  Anfang  an  auf  grofser 
Hnsis  angelegt  worden  sind,  halten,  um  für  ihre  Be- 
triebe Beschäftigung  zu  erhalten,  die  alten  Werke  der- 
artig unterboten,  ilufs  in  vielen  Fubricationsgegcnständen 
der  Rückgang  der  Verkaufspreise  bereits  über  50  »  o 
beträgt.  Es  ist  hierbei  in  Betracht  zu  ziehen,  daß 
für  Stahlformgnfs  während  der  Hochconjunctur  be- 
kanntlich nur  bescheidene  Preiserhöhungen  zu  erzielen 
waren,  da  zu  dieser  Zeit  schon  .Rücksicht  auf  mehrere 
gnifsere  Werke  genommen  werden  mufste,  die  der 
Stablgnfs- Vereinigung  nicht  angehörten.  Die  genannte 
Vereinigung,  welche  im  Gegensatz  zu  anderen  Ver- 
bänden niemals  an  die  Oeftentlichkeit  trat,  bezweckte 
im  allgemeinen,  die  Verkaufspreise  in  Einklang  mit 
den  jeweiligen  Gestehungskosten  zu  bringen,  was  ihr 
jedoch  bei  der  Hochconjunctur  nur  theilweisc  gelang, 
da  die  Verkaufspreise  nicht  der  starken  Steigerung 
der  Rohmaterialien  entsprechend  erhöht  werden  konnten. 
Die  Stahlguß  -  Vereinigung,  die  eine  Gewähr  hätte 
dafür  bieten  sollen,  dafs  sich  auch  der  Rückgang  der 
Verkaufspreise  iu  ungefähr  gleicher  Weise  wie  die 
Erhöhung  derselben  vollziehe,  zeigte  sich  den  Ver- 
hältnissen gegenüber  machtlos  und  löste  sich  im  Früh- 
jahr dieses  Jahres  auf.  Leider  ist  zur'  Zeit  wenig 
Aussicht  auf  ein  genieinsames  Vorgehen  vorhanden, 
trotzdem  die  Verkaufspreise  schon  vielfach  wesentlich 
unter  die  Gestehungskosten  gesunken  sind.  Die  (,'on- 
sumenten  decken  nur  ihren  dringendsten  Bedarf,  d.  h. 
haben  bisher  keine  gröfseren  Abschlüsse  gethätigt." 


Im  Bericht  heifst  es  ferner:  „Mit  dem  diesjährigen 
Zugang  zu  den  Anlage-Conten  ist  die  vor  vier  Jahren 
I  beschlossene  bedeutende  Erweiterung  und  Erneuerung 
unseres  Werkes  durchgeführt.  Wir  sind  nunmehr  in 
der  Lage,  iu  unserm  Martinstuhlwerke  Stücke  bis  zu 
einem  Gewicht  vou  50000  kg  anzufertigen,  während 
unsere  Temperstnhlgießerei  mit  ihren  20 "grofsen  Glüh- 
öfen, als  bedeutendste  Anlage  dieser  Art,  über  eine 
Productionsfähigkeit  von  monatlich  20-  bis  35000  Radem 
verfügt.  Behufs  reichlicher  Deckung  der  im  neuen 
Geschäftsjahre  zu  erwartenden  Ausfälle  aus  Preisrück- 
1  Rängen  der  Vorräthe,  sowie  der  Verluste  aus  Bezugs 
i  Verpflichtungen  in  Rohmaterialien,  haben  wir  dein 
Special -Reservefonds  die  Summe  von  100000»*  ent- 
nommen und  von  unserem  Waaren  -  Conto  abgesetzt, 
abgesehen  von  der  unten  erwähnten,  bereits  in  der 
Inventur  bewirkten  Abschreibung.1* 

Der  Bruttogewinn  des  verflossenen  .1  all  res  zuzüg 
lieh  des  Saldovortrages   von  1899/1900  beträgt  nach 
Abschreibung   von    142  299,44  »«   auf  Vorräthe  und 
Halbfabrieate  124691,77        hiervon  wurden  zu  Ab 
Schreibungen  auf  Gebäude  u.  s.  w.  verwendet  109501,85.*, 
und  verbleibt  somit  ein  Reingewinn  von  15  189,92 
der  auf  neue  Rechnung  vorgetragen  werden  soll. 


HAgener  Gußstahlwerke  In  Hagen. 

Das    Geschäftsjahr   1900,1901  stand         wie  im 
Bericht  eingehend  ausgeführt  wird  —  ganz  und  gar 
unter  dem  Zeic  hen  des  Mißverhältnisses  zwischen  Roh 
materialien   und   Fertigfabricat   und  zwar  nicht  nur 
in  Bezug  auf  die  Preise,  sondern  auch  in  Bezug  auf  den 
Zwang  der   Rohmaterialabnahme   einerseits   und  der 
Unmöglichkeit,  die  Fubricate  in  entsprechendem  Maß- 
abzusetzen,  andererseits.  Das  Werk,  als  eins  der  jenigen, 
die  darauf  angew  iesen  sind.  Halbzeug  und  Rohmaterialien 
gröfstcutheils  anderwärts  zu  beziehen,  hat  unter  dieser 
ungünstigen   Situation   besonders   zu    leiden  gehabt. 
Infolge  der  seit  elwa  April  190t)  ohne  Unterbrechung 
andauernden  Ungunst  der  Geschäfte  gingen  die  Productc 
der  Gesellschaft  derart  zurück,  dafs  das  abgeschlossene 
und  zur  Verwendung  gelangende  Halbfabrieat  zeitweilig 
schließlich  höher  im  Preise  stand,  als  die  Fahricate. 
Du   genügende   Nachfrage  nach  den  Fabricaten  des 
Werks  nicht  vorhanden  war.  insbesondere  soweit  die 
Stahlformgiefserci,  der  wichtigste  Betrieb,  in  Betracht 
kommt,  licfs  sich  die  Ansammlung  des  nicht  zur  Ver- 
arbeitung gelangenden  Materials  nicht  vermeiden.  Die 
■  Abnahme    von    Rohmaterialien   erforderte    die  Fest 
I  legung  von  Betriebsmitteln.  Das  Lager  von  Blöcken  erfuhr 
,  gleichfalls  eine  erhebliche  Zunahme,  ans  dein  Anlaß 
dafs  das  Werk  gezwungen  war,  einen  Martinofen  regcl- 
mafsig  in  Betrieb  zu  halten,  während  nur  etwa  '/e  der 
Ofenproduetion  in   Stahlformgufs  Verwendung  fand. 
I  Deiugemafs  wurde  auch  in  Blöcken  Kapital  festgelegt. 
!  Die  Folgen  des  schwachen  Betriebes  der  Stahlgiefserei 
I  und  der  Hammerschmiede  machten  sich  auch   in  der 
j  Arbeitsmenge  der  mechanischen  Abtheilung  fühlbar, 
indem  die  ganze  Zeit  hindurch  etwa  die  Hälfte  der 
Bänke  unbeschäftigt  blieb.    Die  Federnfabrik  war  bis 
November,  1900  mit   Arbeit  gut  versehen.  Alsdann 
liefs  dieselbe  indessen  unvermittelt  nach,  so  dafs  der 
Betrieb  nur  unregelmäßig  und  schwach  aufrecht  er- 
halten werden  konnte.    Was  die  Federpreise  angebt, 
so  befinden  sich  dieselben  seit  Jahr  und  Tag  auf  einem 
überaus  niedrigen  Stande  und  vermochten  sich  selbst 
in  der  Zeit  der  Hochconjunctur  nicht  in  Vcrhältniß 
zu  den  Rohmnterialpreisen  zu  setzen.    Die  Lage  der 
Branche  der  Gesellschaft  erlitt  besonders  Verschärfung 
dadurch,  dafs.  in  der  Zeit  des  vorhergegangenen  Aul 
Schwunges,  neue  Fabriken  entstanden  sind,  die  gerade 
in  der  ungünstigsten  Periode  dem  Betriebe  übergehen 
wurden.    Diese  Fabriken  schlössen  sich  den  Verbänden 
nicht  an,  verkauften  vielmehr  zu  jedem  Preiise,  so  dafs 
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«Irr  Zweck  dieser  Verbände  vollkommen  vereitelt  wurde 
c:id  deren  Anf  lösung  theilwcisc  zur  Folge  hatte.  Im  Be- 
richt wird  die  Hoffnung  ausgesprochen,  dafs,  wenn 
der  Bedarf  Hand  in  Hand  mit  einem  allmählichen  Rück- 
eangder  Rohhestände  wieder  hervortritt,  eine  Besserung 
dt- r  Lage  Platz  greifen  wird,  von  der  auch  da*  Werk, 
las  anf  best  im  inte,  in  gutem  Ruf  stehende  Spezia- 
litäten eingerichtet  ist,  Gewinn  ziehen  wird. 

Der  Geschäftsverlust  stellt  sich  anf  281  321.1«  .«. 
ia  welchem  die  Abschreibungen  von  «2  445,71  .H  hinzu- 
treten, so  dafB  der  Gesammtverlust  sich  anf  'HS376H.B7  .  « 
trcläuft.  Mit  Rücksicht  darauf,  dafs  auf  den  noch 
schwebenden,  in  das  neue  Jahr  sich  hineinziehenden 
Abnahme  -  Verpflichtungen  gegenüber  den  geltenden 
Usrktpreisen  ein  erheblicher  Verlust  ruht,  wurde 
t*  für  zweckmäfsig  erachtet,  denselben  bereits  fest- 
zustellen. Er  beträgt  rund  280  000  ,*  und  ist  dem 
ibgelaufenen  Geschäftsjahr  belastet.  Hierdurch  er- 
höht  sich  die  Unterbilanz  auf  593766,87  Jlv  welche  durch 
den  aufgelösten  Reservefonds  um  333000  gekürzt 
»«rden  ist,  so  da/s  eine  Unterbilanz  von  260766,37  •# 
in  das  neue  Geschäftsjahr  übernommen  wird.  Um  den 
rwecks  Erfüllung  der  Abnahme- Verpflichtungen  heran- 
tretenden Geldbedarf  befriedigen  zu  können,  hat  sich 
die  Gesellschaft  einen  Credit  in  Höhe  von  HÖOOOO  .# 
verschafft. 


kalker  Werkzeugmaschinenfabrlk  Breuer,  Hehn* 
narher  k  Co.,  Actlengesellschaft  xu  Kalk  b.  Köln. 

Da*  zweite  Geschäftsjahr  1900,191)1  begann  für 
da»  Werk  mit  den  Anfängen  eines  allgemeinen  Nieder- 
rang*.« der  Eisenindustrie.  Wenn  es  auch  gelang, 
einen  immerhin  noch  günstigen  Abschlufs  zu  erzielen, 
si>  ist  die*  in  der  Hauptsache  den  vorhanden  gewese- 
nen Aufträgen  zuzuschreiben.  Auch  in  das  neue  Ge- 
vrhäftsjahr  sind  genügende  Auftragmengen  mit  her- 
öbergenommen,  und  sind  inzwischen  neue,  wenn  auch 
za  niedrigeren  Preisen,  dazu  gekommen,  so  dafs  für 
las  laufmde  Geschäftsjahr  gute  Beschäftigung  ge- 
sichert ist. 

Der  Rohgewinn  betragt  73«  «03,43  .«.  Für  Ab- 
treibungen sind  vorgesehen  201 21«,41  Jf,  so  dafs 
ein  Reingewinn  von  637  587,02  .M  bleibt,  hierzu  Ge- 
»inovortrag  des  vorigen  Geschäftsjahres  213734,18  ..«, 
zusammen  751  321,20  .Jt.  Hiervon  5  °/o  dem  Reserve- 
fonds mit  26H7H.35 -«,  dem  Arbeiter  -  Unterstützung«- 
fonds  500i)  .«,  Rücklage  für  laufende  Abschlüsse, 
wwie  für  die  durch  die  nächstjährige  Düsseldorfer 
Au**tellong  entstehenden  Laste*  150000,*,  7°/0  Divi- 
drndr  —  252  000  Uf,  so  dafs  nach  Deckung  der  vertrags- 
mäf»igun  Tantiemen  und  der  Tantiemen  des  Aufsichts- 
rathes  für  die  ersten  beiden  Geschäftsjahre  im  Ge- 
simmtbetrage  von  85  294,86  t*  auf  neue  Rechnung 
232U7.«  vorzutragen  sein  werden. 


königlich  prenfrtsche  Eisenhütten. 

Den  amtlichen  Nachrichten  von  dem  Betriebe  der 
unter  der  preufsischen  Berg-,  Hütten-  und  Salinen- 
venraltong  stehenden  Staatswerke  während  des  Etnts- 
;ibres  1900  entnehmen  wir,  dafs  das 

Königliche  Eisenhüttenwerk  zu  Gleiwitz 

io  dem  genannten  Zeitraum  eine  Roheisenerzeugung 
ton  23312  t  (24001  t  im  Vorjahr)  hatte,  der  Betrieb 
i'T  Giefserei  10803  t  (11832  t)  Eisengufs  und  12«!  t 
ill*  t)  Stahlgufs  ergab,  wovon  9479 1  (11  033 1)  Kiscii- 
nfi  zom  Preise  von  177.66  .«  (166,36  .*)  und  1178  t 
<10"57  t)  Stahlgufs  zum  Preise  von  360/«)  •  *  (324.1 1  ,*) 
^erkauft  wurden.  Die  Einnahme  für  Maschinenfabrik 
«te.  welche  zum  Preise  von  624  <*  (652  ,//)  f.  d,  Tonne 
erkauft  wurden,  betrug  757610  .«  (802  181  .«).  Etwa 
\  dieser  Einnahme  entfällt  auf  Lieferungen  für  staut 


liehe  Werke,  während  im  Vorjahr  etwa  die  Hälfte 
auf  diese  entfiel.  In  der  Knksanlage  des  Werks  wurden 
24586  t  (26936  t)  Koks  erzeugt,  wovon  24  482  t  im 
eigenen  Betriebe  Verwendung  fanden.  Die  Belegschaft 
des  Werkes  zählte  1 108  (1066»  Mann.  Der  Ueberschnfs 
betrug  173  781  .*  (300437  .*),  blieb  also  hinter  dem 
vorjährigen  um  126  «56,  ff  zurück. 
Der  Betrieb  der 

Eisenhütte  zu  Malapane 

litt  unter  steigendem  Wettbewerb  und  Mangel  an  Auf- 
trägen. Die  Hütte  erzeugte  841  (846)  t  Eisengufs- 
waaren  und  6H8  (833)  t  r  lufseisen,  während  die  Ma- 
schinenfabrik des  Werke»  eine  Erzeugung  von  993  t 
(896  t)  aufzuweisen  hatte.  Die  Belegschaft  betrug  298 
(308)  Mann;  der  Ueberschnfs  belief  sich  auf  10976  .«. 
während  im  Vorjahr  ein  Zuschufs  von  92786.«  er- 
forderlich war. 

Auf  den  im  Harz  belegenen 
staatlichen  Eisenhütten  Rothehütte, 
Lcrhacher  Hütte  und  Sollingerhütte 

wurden  im  Berichtsjahre  1759  t  (1643  t)  Roheisen  und 
3061  t  (3539  t)  Gufswaaren  erzeugt  Der  erzielte  Ueber- 
schufs  betrug  bei  Rothehütte  18914  c*  (16062  M), 
während  bei  Lerbacherhütte  ein  Zuschufs  von  3368,* 
(im  Vorjahre  44485  .  «  Ueberschufs)  und  bei  Sollinger- 
hütte ein  Znschufs  von  20286  .«  (im  Vorjahre  24 148  M 
Ueberschufs)  erfordert  wurde. 

Die  Gesammt-Ueberschiisse  der  Königlich  preufsi- 
schen Hütten  stellten  sich  auf  1  70630H.30  ,*,  die- 
jenigen der  Bergwerke  anf  42036016.*,  der  Salz 
werke  auf  2  15569«  «*,  der  Badeanstalten  auf  71 244  .*, 
so  dafs  sich  das  Gesammterträgnifs  der  staatlichen 
Werke  auf  45969265.«  belief. 


Maschinenbau •  Artlengesellschaft  „Union" 
in  Essen. 

Die  eingetretene  heftige  Wirthschaftskrisis  hat 
uueh  diesem  Werke  für  «las  Geschäftsjahr  1900;1901 
ein  wenig  erfreuliches  Ergebnifs  gebracht.  Die 
durch  den  plötzlichen  l'inschwung  der  Conjuuctur 
hervorgerufenen  Verluste  an  Beständen  und  Abschlüssen, 
die  zeitweise  schwache  Beschäftigung  einzelner  Betriebe, 
das  Wachsen  der  Generulnnkosten,  besonders  der  Zinsen 
infolge  langsameren  Eingangs  der  Zahlungen,  dann 
auch  die  besonderen  Ausgaben  für  die  Beschaffung  einer 
Auleihe,  haben  einen  ungünstigen  Abschlufs  bewirkt. 
Der  Rückschlag  der  Conjunctur  war  stärker,  als  bei 
Aufstellung  der  vorjährigen  Bilanz  erwartet  wurde. 
Die  Eiseiigiefserei  lieferte  2262  t  Gufswaaren  ab,  an 
Waaren  der  Maschinenbau-Abtheilung  wurden  versandt 
2651  t,  der  Versand  der  Rriickenbau-Abtheiluug  betrug 
3517  t.  Für  Neuanschaffungen  (Vervollständigung  der 
Neubauten,  einige  neue  Maschinen  und  Werkzeuge) 
und  für  Herstellung  neuer  Modelle  betrugen  die  Aus- 
gaben 62869,(1«  ferner  für  Instandhaltung  und  Er- 
neuerung der  vorhandenen  Werksanlagen  13167,15-*. 
Die.  Abschreibungen  betragen  09536,21  ,«.  Es  ver- 
bleiben noch  20044,21  Jf  zum  Vortrage  auf  neue 
Rechnung.  Mit  Ausnahme  der  Giefserei  ist  das  Werk 
gegenwärtig  in  allen  Betrieben  noch  ziemlich  gut  be- 
schäftigt, allerdings  nur  theilweise  zu  einigenuafsen 
lohnenden  Preisen. 


Maschlncnbau»Actleu(reseHscbaft,  vormals  Starke 
&  II  offmann  in  Hirschberg  I.  Sehl. 

Das  Ergebnifs  des  Jahres  1900  1901  ist  für  das 
Werk  ein  recht  ungünstiges,  trotzdem  es  gelungen 
war,  die  Summe  der  fueturirtcti  Waaren  auf  1 375604,50,,« 
gegen  1070922.51  Ji  im  Vorjahre  zu  bringen.  Infolge 
dieses  erhöhten  Umsatzes  hatte  die  Direction  sich  zu 
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der  Hoffnung  berechtigt   geglaubt,    dafs    trotz  der 
schlechten  Conjunctnr  noch  ein  leidlicher  Absehlufs 
zu  gewärtigen  sein  dürfte.     Dem   entgegen  hat  die 
Aufstellung   der   Bilanz   nicht  nur   keinen   Gewinn,  | 
sondern  sogar  einen  Verlust  ergeben.    Dieser  Verlust  j 
wird  im  Bericht  der  Hauptsache  nach  auf  den  jähen 
und  beträchtlichen  Sturz  aller  Materialpreise  zurück-  I 
geführt,   welcher  die    Verkaufspreise,    soweit  solche  | 
nicht  schon  vorher  gedrückt  waren,  sofort  mit  herabzog. 

Die  Abschreibungen  erreichen  die  Höhe  von 
51 297,01 .  II.  Es  ergiebt  sich  eiu  Verlust  von  91  309.81  0. 


Maschinenfabrik  und  MUhlenbauanstalt  G.  Luther, 
Actlengesellschaft  In  Hrnunschweig. 

Mit  den  folgenden  Darlegungen  wird  der  Bericht 
für  1900.1991  eröffnet: 

„Die  Berichtsperiode  gleicht  im  Verlauf  und  Er- 
gebnifs  ihren  Vorgängerinnen  in  keiner  Weise.  Die 
Bilanz,  sowie  die  Gewinn-  und  Verlust  •  Rechnung 
lassen  erkennen,  dafs  wir  bedauerlicherweise  nicht 
in  der  Lage  sind,  aus  den  Betriebs-F.rgclnii-.scn  des 
vergangenen  Jahres  UcWrschüssr  /.ur  Verfügung  /n 
stellen,  vielmehr  /u  dem  Anfrage  aus  genöthigt 
sehen,  den  entstandenen  Verlust  aus  den  vorhandenen 
Reserven  Deckung  finden  zu  lassen.  Der  Jahres- 
Bmtto-Ucbcrschufs  betraft  abzüglich  aller  1'nkosten 
100  49">,W»  —    Nach    Abzug    siininitlicher  Ab- 

Schreibungen  nnd  Rückstellungen  ergiebt  sich  darnach 
ein  Gesammt-Nctto-Vcrlust  von  154  (»59.4»  ,*t.  Wird 
dieser  Betrag  von  den  Reserven  in  Abzug  gebracht, 
so  verbleiben  noch  49994,74.«  der  Spei  ialre-orvc.  — 
Die  am  Schlafs  unseres  letzten  Jahresberichts  aus- 
gesprochene Erwartung,  dafs  für  das  Geschäfts  jahr 
190O,il0Ol  ein  Mangel  an  Beschäftigung  w.ihl  nicht  zu 
besorgen  sein  werde,  ist  nicht  in  Erfüllung  gegangen. 
Die  Abschwächuug  des  Begehrs,  welche  wir  sehon  im  ! 
November  1900  constatircii  mufsten,  hat  noch  zu- 
genommen; von  den  ehemals  erwähnten  in  Behandlung 
gewesenen  gröfseren  Projcctcn  ist  kaum  eiu*  und  das 
andere  zur  Verwirklichung  gekommen.  Der  allgemeine 
Mangel  an  Aufträgen  zeitigte  ein  überaus  heftige,,  und 
rücksichtsloses  Wetthewcrbstreiben,  wie  kaum  zuvor 
dagewesen;  das  beständige  Weichen  aller  Preise  für 
Fabric.ite  unserer  Betriebe,  die  Nothweiidigk.it  von 
Concessioncn  in  den  verschiedensten  Richtungen  waren 
naturgemiifse  Folgen.  Wenn  Aufträge  sonach  nur  in 
unzureichendein  Mafse  trotz  schwerer  Mühe  zu  er- 
langen waren,  so  wurde  die  Möglichkeit  gewinn- 
bringender Geschäfte  uufserdem  noch  stark  heM-hräiikt 
und  zum  Theil  selbst  vernichtet  durch  das  fortdauernde 
Mif-vcrhältuifs  zwischen  Verkaufs-  nnd  Gestehtings 
wcithcu."  Die  von  dem  Braunschweiger  nnd  dem 
Darmstädter  W  erke  faeturirten  Lieferungen  betrugen 
3802928  M  gegen  5  439  283 .«  im  Vorjahre,  oder  etwa 
29r>  weniger. 

Nienburger  Eisengießerei  und  Maschinenfabrik 
In  Nienburg  *.  d.  Saale. 

Unter  dem  bei  Beginn  des  Geschäftsjahres  1900/19o| 
plötzlich  eingetretenen  jähen  Umschwung  auf  dem 
gesammten  Kisenmarkte  und  ilcr  von  diesem  Zeitpunkte 
an  beständig  rückläufigen  Conjunctur  hatte,  wie  alle 
übrigen  Werke,  auch  dieses  Werk  zu  leiden.  Hierzu 
kommt  noch  der  durch  den  rapiden  Rückgang  der 
Bauthütigkeit  veranlafstc  besondere  Niedergang  in 
der  gesammten  kerumischen  f Ziegel-  und  Cemcnt) 
Industrie,  welche  Hauptabnehmern!  der  Fabrieate  ist. 

Trotzdem  hat  das  Unternehmen  mit  Nutzen  ge- 
arbeitet und  war  den  Verlusten  nicht  so  ausgesetzt 
wie  andere,  welche  sich  häutig  genöthigt  sahen,  unter 
deu  Selbstkosteu  zu  verkaufen.    Ei  lug  dies,  bemerkt 
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der  Bericht,  im  wesentlichen  einerseits  an  dem  alten 
guten  Ruf  der  Specialfabricate  des  Werkes,  anderer 
Reits  an  den  vorsichtig  getroffenen  Dispositionen,  welche 
Zurückhaltung  bei  Rollmaterialabschlüssen  und  aufserste 
.Sparsamkeit  im  Betriebe  zeitigten,  wodurch  es  con- 
currenzfähig  blieb.  Der  erzielte  Fabricationsnutzcn 
von  154  403,43  M  ist  bei  dem  der  allgemeinen  Lage 
entsprechend  geringeren  Umsätze  verhältnifeuiäfsig 
etwas  günstiger  als  im  Vorjahre.  Die  gewöhnlichen 
Abschreibungen  siud  mit  32551,40  <H,  und  zwar  zu 
den  bisher  üblichen  Procentsätzen,  vorgenommen.  Nach 
diesen  Abstrichen  und  Rücklagen  und  nachdem  bei  Ein- 
setzung der  luventurwerthe  (specicll  für  Eisen,  Koks 
und  Rohgufsfabricatc)  der  gegenwärtigen  Industrielage 
weitgehend  Rechnung  getragen  wurde,  ergiebt  sich  ein 
Reingewinn  von  14485,03..//.  Der  Aufsichtsrath  schlägt 
Folgendes  vor:  Für  den  gesetzlichen  Reservefonds 
5  "/«  --  724,30  ,4f,  für  statutarische  Tantieme  an  den 
Vorstand  495,80  für  2  °/o  Dividende  auf  die 
«02000,*  Vorzugsactien  Lit.  A  12  040.*,  so  dafs 
auf  neue  Rechnuug  restliche  1225,74  Ji  vorzutragen 
wären. 

Waggonfabrik  Actlongesellachaft,  Torm.  P.  Her- 
brand  &  Co.  tu  Köln-Ehrenfeld. 

Obwohl  der  Umsatz  der  Gesellschaft  im  vergange- 
nen Geschäftsjahr  annähernd  dieselbe  Zitier  erreicht 
hat,  wie  im  Vorjahr,  so  ist  das  Endergebnifs  doch  in- 
folge der  rückgängigen  Conjunctur  und  der  allgemeinen 
ungünstigen  Verhaltnisse  erheblich  hinter  demjenigen 
des  Jahres  1890, 1900  zurückgeblieben.  Die  Fabrication 
lieferte  insgesammt  155«  Fahrzeuge  verschiedener  Art 
im  Betrage  von  5  720  840,47  M,  sowie  sonstige  Arbeiten 
von  102  281,87 .4t,  also  im  ganzen  5  829  122,31  ,.4/  gegen 
5  890  402,85  «tf  im  Vorjahre.  Der  erzielte  Bruttogewinn 
beziffert  sich  nach  Abzug  aller  Geschäftsunkosten  und 
nachdem  reichliche  Abschreibungen  auf  die  Inventur 
gemacht  sind,  auf  258  l«fi,13  ,4t,  die  Abschreibungen 
auf  das  Immobil.  Maschinen  u.  s.  w.  sind  mit  100394.81 .44 
vorgesehen,  so  dafs  als  Reingewinn  157  771,32  «.Ä. 
zuzüglich  deR  Vortrages  aus  1899,1900  19098,23 
insgesammt  17«  800,55  .*  zur  Verfügung  stehen,  deren 
Verwendung  in  folgender  Weise  empfohlen  wird:  4°('o 
Vordividende  -  120  000««,  10%  Tantiemen  des  Auf- 
sichtsralhs  —  3  777.13  ,4t,  1%  weitere  Dividende  — 
30  000  .//.  Vortrag  pro  1901  1902  23  092.42  Of. 

Wissener  Bergwerke  nnd  Hütten,  Bruck  höfe 
bei  Wlsfen  an  der  Sieg. 

Die  Einleitung  des  Berichts  des  Vorstandes  lautet  : 
„Das  Geschäftsjahr  l!HX>/190l  war  für  uns  ein  ertriig- 
nifsreiches.  Der  in  demselben  erzielte  Rohgewinn 
betragt  1570  503,35  ,M  und  gestattet  nach  vorge- 
nommenen reichlichen  Abschreibungen,  aufser  der 
Vertheilung  einer  Dividende  von  15  %  noch  einen 
ansehnlichen,  durch  die  Rücksicht  auf  die  niedergehende 
Conjunctur  begründeten  Vortrag  in  das  neue  Ree!  tinungs 
jähr  hinüber  zu  nehmen.  Wie  bereits  in  dem  letzten 
Geschäftsbericht  niitgetheilt,  haben  wir  seit  dem  Früh- 
jahr 1900  unsere  diesjährige  Roheiseuproductioii  auf 
Grund  unserer  damaligen  Leistungsfähigkeit  zu  lohnen 
den  Preisen  verkauft.  Der  wider  Erwarten  in  der 
ersten  Hallte  des  Berichtsjahre»  eingetretene  Nieder 
gang  der  Conjunctur  hat  einen  derartigen  Minder- 
verbrauch  in  allen  Rohmaterialien  und  Fabricaten 
herbeigeführt,  dafs  es  einem  sehr  grofsen  Theil  unserer 
Abuehmer  unmöglich  geworden  ist,  die  abgeschlossenen 
Roheisentnengcii  innerhalb  der  vereinbarten  Zeit  ab- 
zunehmen, und  stehen  »ir  daher  auch  nicht  an,  den- 
selben durch  Verlängerung  der  Lieferfristen  so  weit 
wie  nur  irgend  angängig  entgegenzukommen.  Das  hat 
allerdings  zur  Folge, "dafs  die  vollständige  Abwicklung 
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unserer  pro  1901  getätigten  Verkaufe  sich  weit  in 
das  II.  Semester  des  laufenden  Geschäftsjahres  er- 
strecken wird.  Die  projectirten  Neuanlagen  auf  Grabe 
Petersbach  und  Alfredhütte  sind  im  abgelaufenen 
Geschäftsjahre  kräftig  voran  geschritten  und  inzwischen 
»of  Alfredhüttc  vollendet  Der  dort  errichtete  neue 
Hochofen  befindet  sieh  seit  dem  8.  September  1901  in 
betrieb  nnd  liefert  heute  schon  durchaus  befriedigende 
Resultate,  Wir  besitzen  nunmehr  5  betriebsfähige 
fWhöfen,  die  wir  angesichts  der  eingetretenen  Ver- 
schlechterung der  Marktlage  selbstverständlich  nicht 
ümmtlich  im  Feuer  belassen  konnten,  und  haben  wir 
joniebst  die  beiden  kleineren  Oefen  der  Altehütte 
tahtr  Betrieb  gesetzt,  beabsichtigen  auch  mit  den 
3  übrigen  Oefen  für  die  Folge  nicht  mehr  Roheisen 
zu  prodneiren.  als  wir  abzusetzen  vermögen.  Wie 
«ich  der  Markt  weiter  gestalten  wird,  darüber  läfst 
sieh  zur  Zeit  ein  zuverlässiges  Urtheil  nicht  angeben; 
illem  Anschein  nach  werden  wir  für  die  nächste  Zu- 
kunft mit  einer  nur  mäfsigen  Beschäftigung  zu  rechnen 
tuben.  Trotzdem  glauben  wir  aber  auf  Grund  der 
noch  gebuchten  Aufträge  auch  für  das  begonnene 
tifsebiftsjahr  ein  zufriedenstellendes  Erträgnifs  in 
Aussicht  nehmen  zu  dürfen,  da  wir  am  1.  Juli  1901 
soch  über  einen  Auftragsbestand  von  51  700  t  ver- 
daten. Unsere  Vorräthe  betrugen  zu  derselben  Zeit 
2ti88 1  und  sind  seitdem  um  etwa  10tM)  t  gestiegen. 
Oie  Oesammtproduction  an  Roheisen  betrug  93  475,7  t." 

Der  Rohgewinn  beträgt  1  570 503,35  hiervon 
ti>  für  Abschreibungen  523555t8l  Jf,  für  den  Hoch- 
ofenfeuerangsfonds  KXtOOü^,  so  dnfs  ein  Reingewinn 
von  947<X>7,54  H  verbleibt.  Hiervon  sind  in  Abzug  zu 
bringen :  10  °/0  an  den  Reservefonds  —  iU  70» >,75  ,  ff. 
far  Statuten-  und  vertragsmäfsige  Gewinnanteile 
122011,14  JT,  bleiben  7Ü02U5.0&  Dieser  Summe 
treten  noch  hinzu  16287,52  als  Gewinnsaldo  vom 
30.  Juni  1900.  Ans  dem  sich  ergebenden  Gewinn 
via  746583,17  soll  eine  Dividende  von  15  ",'„  mit 
5*iKQ.)«#  vertheilt  und  der  Restbetrag  von  176  5*3.17  # 
*°ö  aaf  neue  Rechnung  vorgetragen  werden. 


Zar  Eisencartellfrage  in  Oesterreich-Ungarn 

wird  no*  mitgetlieilt : 

.Infolge  der  starken  t'oncentration  der  Eiscn- 
jjroduerion  bei  einigen  wenigen  Acticngesellschaften  ist 
das  Schicksal  der  Eisenindustrie  vielleicht  mehr  als 
a  anderen  Ländern  von  Erwägungen  finanzieller, 
MmeDtlicb  börsentechnischer  Natur  abhängig.  Man 
^nieht  dies  am  besten  ans  der  Behandlung  der  Cartell- 
frage.  welche  seit  mehr  als  einein  Jahre  in  der  Dis- 
f*wion  steht  and  eigentlich  noch  immer  zu  keinem 
dffinitiren  Abschlüsse  gelangt  ist.  Die  ('artellverhält- 
tuse  in  Oesterreich-Ungarn  waren,  was  die  gesammte 
ELirDindnstrie  betrifft,  auch  bisher  schon  ziemlich 
roB>plinrte.  Ks  bestand  ein  speeifisch  österreichisches 
ni  speeifisch  angarisches  Cartell  ifür  Commcrzcisen), 
»eiche  beiden  sich  zum  österreichiseh-ungnrisehen  <'ar- 
•*ll  niiammengeschlossen  hatten.  Das  Wesen  dieses 
Cirtelh  bestand  darin,  dafs  beide  Cartelle  sich  gegen- 
seitig den  Export  eines  bestimmten  Contingentes  in 
'■i*-  betreffende  Reichshälfte  zngestanden  und  sich 
?l<-irh*eitig  verpflichteten,  ohne  Zustimmung  des  anderen 
Tviles  keine  neuen  Productionserweitcruiigcn  bezw. 
Kr^rrbnngen  vorznnehinen.  In  Ungarn  stand  nun  die 
Hfiuilthaler  Gesellschaft  aufserbalb  des  Cartells, 
na'!  gegen  dieses  Unternehmen  wurde  ein  so  heftiger 
'VjKorrenzkampf  geführt,  dafs  die  vollständige  Ver- 
">  ebtnne  der  Oesellschaft  nahe  bevorstand.  Im  letzten 
Anblicke  zog  es  jedoch  die  Ritna  Muränyer  Ge- 
sfllsrhaft  —  der  leitende  Factor  im  ungarischen  Car- 
»11  —  vor.  im  Einvernehmen  mit  der  Hirten  Banken- 
nuppe  des  Wiener  Bankvereins  die  Hernadthaler 
Wllichaft  und  zugleich  die  Werke  des  Grafen  An- 


|  drassy  in  Ungarn,  sowie  die  Union-Eisen-  nnd  Blech- 
Gesellschaft  zu  erwerben,  zn  welchem  Zwecke  eine 
starke  Vergröfserung  des  Actienkapitals  der  Rima 
Muränyer  Gesellschaft  nothwendig  war.  Infolge  des 
damaligen  Eintrittes  krisenhafter  Erscheinungen  an  der 
Wiener  Börse  wnrde  es  dem  Bankverein  unmöglich  ge- 
macht, den  grofsen  Stock  von  Rima  Muränyer  Actien  zu 
realisiren,  welche  daher  das  Portefeuille  (Ter  Bank  sehr 

|  stark  belasteten.  Die  Erwerbung  der  Hernadthaler  Werke 

|  harte  auch  noch  die  weitere  Folge,  dafs  seitens  des 
österreichischen  Cartells  hieraus  eine  Vertrags- 
verletzung constrnirt  wurde,  aus  welchem  Grunde  im 

I  September  v.  J.  die  formelle  Auflösung  des  öster- 

i  reichisch-ungarischen  Cartells  ausgesprochen  wurde. 
In  Ungarn  selbst  wurden  hierdurch  chaotische  Ver- 

i  hitltnisse  geschaffen ,  da  man  einerseits  der  öster- 
reichischen Eisenindustrie  im  eigenen  Lande,  sowie  in 
Cisleithanien  Concnrrenz  machen  wollte,  und  andererseits 
die  einzelnen  Werke  eine  Vergröfserung  ihrer  Absatz- 
quanten anstrebten,  um  bei  einer  Neuordnung  der 
Verhältnisse  mit  gröfseren  Contingentsforderungen 
herantreten  zn  können.  Das  österreichische  Cartell 
blieb  jedoch  weiter  bestehen,  und  verlor  erst  mit  dem 
1.  Januar  1902  seine  formelle  Gültigkeit,  nachdem 
die  Verhandlungen  wegen  Erneuerung  des  Gesammt- 
cartelles  zu  keinem  Resultate  geführt  hatten.  Die 
Ursachen  der  bisherigen  Ergebnislosigkeit  liegen  in 
zwei  Momenten.  Zum  grofsen  Thcile  dürfte  die  Nähe 
der  Verhandlungen  behufs  Erneuerung  der  Handels- 
verträge es  den  leitenden  Männern  als  nicht  opportun 
erscheinen  lassen,  den  Kampf  um  die  Erhaltung  dei 
bisherigen  Eisenzölle  mit  einer  consolidirten  Industrie 
zu  führen.  Die  antiktipitalistisehcn  Tendenzen,  welche 
insbesondere  im  österreichischen  Parlamente  so  stark 
vertreten  sind,  hätten  hier  zu  sichere  Angriffspunkte 

I  gefunden.  Jetzt  allerdings,  nachdem  die  Entwürfe  des 
autonomen  Zolltarifs  schon  ziemlich  fertiggestellt 
sind  und  eine  Ermäfsigung  der  Eisenzölle  von  keiner 

I  ernst  zu  nehmenden  Seite  gefordert  wurde,  entfallt 
dieser  Grand  um  so  mehr,  als  Ungurn  sich  ganz  entschieden 
für  die  Beibehaltung  der  Eisenzölle  ausgesprochen  hat 
Der  zweite  Grund,  welcher  bisher  ein  neuerliches  Zu- 
standekommen verhindert  hat,  steht  jedoch  vorerst  noch 
aufrecht.  Die  Ungarn,  welche  durch  die  Aufnahme 
der  Hernadthaler  Werke  eine  Vergröfserung  der  Pro- 
duetionsfähigkeit  durchgeführt  haben,  die  sie  jedoch 
im  eigenen  Lande  nicht  bethätigen  können,  verlangen 
eine  Erhöhung  des  Exportcontingentes  nach  Oesterreich, 
welche  die  Österreichische  CartelUeitung  in  dem  ver- 
langten Ausmafse  absolut  nicht  zugestehen  will.  In 
den  bezüglichen  Verhandlangen  hat  sich  die  Differenz 
bis  auf  2500  t  jährlich  vermindert,  und  so  ist  wohl 
zu  erwarten,  dafs  hier  binnen  Kurzem  ein  Mittelweg 
gefunden  werden  dürfte.  In  Oesterreich  selbst  ist, 
trotzdem  seit  1.  Januar  kein  Cartell  besteht,  doch 
eigentlich  kein  cartellloser  Zustand  eingetreten,  da  sich 
die  fünf  mafsgebenden  Werke  nnd  zwar:  die  Alpine 
Montan-,  Prager  Eisen-lndustric-,  Böhmische  Montan- 
Gesellschaft,  die  Witkowitzer  und  die  Werke  des 
Erzherzogs  Friedrich  in  Tcschen  in  einer  Convention 
verpflichtet  haben,  das  bisherige  Absatzgebiet  gegen- 
seitig zu  respectiren,  und  bei  Erneuerung  des  Cartells 
keine  Erhöhung  der  Contingents<jiioten  zu  verlangen. 
Dagegen  machen  sich  jedoch  bei  einzelnen  kleineren 
Werken  Uxpnnsionsgelüste  bemerkbar;  dies  ist  in  erster 

!  Uinic  bei  der  Krainiscben  Kisen-lndustrieOesellschatt 
der  Fall,  welche  im  Vorjahre  ihr  Aktienkapital  erhöht 

!  hat.  und  der  man  auch  eine  Erhöhung  der  Quoto  um 
1500  t  zugestehen  will,  womit  sich  diese  Gesellschaft 
jedoch  nicht  zufrieden  giebt.  Man  sprach  auch  davon, 
dafs  das  Röhrenwalzwerk  Albert  Hahn  in  Oderberg 
eine  gröfsere  Quote  verlangt,  doch  wurde  diese  Version 
von  zuständiger  Seite  als  unrichtig  erklärt.  Man  sollte  nun 
annehmen,  dafs  bei  diesem  Stande  der  Dinge,  ein 
principielles  Hedenken  gegen  das  Zustandekommen  des 
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22.  Jahrg.  Nr.  3. 


Cartells  nicht  vorwaltet,  und  die  Wiener  Börse  hat 
auch  durch  die  andauernden  günstigen  Meldungen  der 
Finanzpresse  die  Wahrscheinlichkeit  des  (artellab- 
schlusses  in  den  Cursen  4er  Montanwerthe  in  eusgiebiger 
Weise  escomptirt.  Erat  in  der  letzten  Zeit  haben 
sich  die  Chancen  des  neuerlichen  Zusammenschlusses 
wieder  ungünstiger  gestaltet,  da  man  eine  Verständigung 
sowohl  mit  l'ngarn.  als  auch  mit  den  disaentirenden 
kleinen  österreichischen  Werken  als  schwieriger  hin- 
stellt, als  allgemein  angenommen  wurde.  Man  wird 
jedoch  kaum  in  der  Annahme  fehlgehen,  dafs  es  sich 
auch  jetzt  um  die  Verfolgung  von  Börseninteressen 
handelt,  und  dafs  in  dem  Momente,  wo  es  das  Cura- 
intercsse  der  leitenden  Finanzkreise  erfordert,  die 
Differenzen,  welche,  wie  gezeigt,  durchaus  keine 
organischen  sind,  beseitigt  sein,  und  der  so  schwer 
geschädigten  österreichischen  Eisenindustrie  der  Friede 
wiedergegeben  werden  wird." 


Zusammenlegung  englischer  Eisenwerke. 

Aus  einem  vom  18.  Januar  d.J.  datirten  Rund- 
schreiben der  Panzerplatten- Firma  Vickers,  Sons  & 
Maxim.  River  Don  Works  bei  Sheffield,  geht  hervor, 
dafs  seitens  dieser  Werke  mit  der  Firma  William 
Beardinore  &  Comp,  in  l'arkhead  Forge  bei  Glasgow 
und  den  diesem  Werk  angeschlossenen  Werften 
Napiers  Yard  in  Govan  und'  Dalmuir  Khipyard  in 
Dumbartonshire  eine  Vereinigung  in  der  Weise  vor- 
geschlagen wird,  dafs  erstgenannte  Gesellschaft  gegen 
Ausgabe  von  362  500  (event.  400  000)  Anteilscheinen 
die  Hälfte  des  Actien  •  Kapitals  von  William 
Beardmore  &  Comp,  erwirbt;  ausserdem  werden  Albert 


Vickers  und  Leutnant  Dawson  in  den  Aufsicht?ratli 
von  Willium  Beardmore  &  Comp.,  dagegen  William 
Beardmore  bei  Vickers,  Sons  Ä;  Maxim  in  die  Ver- 
waltung eintreten. 

United  States  Steel  Corporation. 

N'ach  einem  in  „Iron  Age"  vom  0.  Januar  niit- 

Sethcilten  officiellen  Ausweis  betrug  der  Reingewinn 
er  in  obiger  Corporation  vereinigten  Gesellschaften 
in  den  ersten  9  Monaten  ihres  Bestehens 

t 

April   7  350  744 

Mai   9  612  349 

Juni   9  394  747 

Juli   9  580  151 

August   9  810  880 

September   9  272  812 

October   12  205  774 

November   9  795  841 

December  (schätzungsweise)  7  750  000 
Insgesainuit  also  84  778  298 
davon  sollen  zu  Abschreibungen,  Tilgungen  sowie  Ver- 
besserungen 1 1  958  994  jf  verwendet  bezw.  in  Reserve 
gestellt,  1 1  400  OOO  f  zur  Zahlung  der  Ohligationszinsen 
verbraucht,  20  752  854/  (5'  .%)  als  Dreivierteljabrs- 
dividende  auf  die  Vorzugsactien  und  15227  812  $  (3  7«) 
als  Dreivierteljahrsdividendo  auf  die  Stammactien  aus- 
geschüttet werden ,  so  dafs  für  Mehrdividende  und 
Neuhauten  noch  19  414  497  $  verfügbar  werden. 

Der  ausgeschüttete  Gewinn  entspricht  einer  Jahres- 
dividende von  7  "/c  für  die  Vorzugsactien  und  4  °;«  für 
die  Stammactien. 


Vereins-Nachrichten. 


Nordwestliche  Gruppe  des  Vereins  deutscher     Verein  deutscher  Eisenhüttenleute. 


Das  „Centralblatt  für  das  Deutsche  Reich1",  heraus- 
gegeben im  Reiehsamt  des  Innern.  Nr. 45  vom  25.  October 
15*01 ,  enthält  auf  Seite  393  folgende  Bekanntmachung: 

„Der  Bundesrath  hat  in  seiner  Sitzung  vom 
9.  October  d.  J.  beschlossen,  Roheisen  als  Ballast- 
ausrüstung  fiir  Seeschiffe  den  in  dem  Verzeichnis  1. 
Anlage  AI,'  zum  Schiffbau  -  Regulativ  vom  6.  Juli 
1889  (. Centralblatt«  1889  S.  431)  aufgeführten  Gegen- 
ständen gleichzustellen.4- 

Der  vorstehende  Beschlufs  des  Bundesraths  hatte 
in  den  Kreisen  der  Roheisenindustrie  insofern  Be- 
fürchtung erregt,  als  man  die  Möglichkeit  einer  un- 
berechtigten zollfreien  Einfuhr  von  Roheisen  nicht  für 
ausgeschlossen  erachtete.  Infolgedessen  hat  der  Unter- 
zeichnete an  zuständiger  Stelle  die  Angelegenheit  be- 
sprochen und  dort  festgestellt,  dafs  diese  Befürchtungen 
nicht  zutreffend  sind;  denn  das  als  Ballastuusrüstung 
dienende  Roheisen  soll  auf  dem  Schiffsbodcn  derart 
fest  eingebaut  sein,  dafs  es  auf  und  über  «lern  Schiffs- 
kiel dicht  verpackt  und  verkeilt  und  nach  oben  durch 
eine  fest  verfugte  Dielanlage,  nach  vorn  und  hinten 
aber  durch  feste',  starke  Schotten  abgedichtet  wird.  - 
Da  die  Erlaubnifs,  Roheisen  als  Ballast  zu  verwenden, 
an  die  vorstehende  Mafsregel  geknüpft  ist.  so  erscheinen 
Zollhintergehungen  ausgeschlossen.        f)r  Htumrr. 

*  Das  Verzeichnis  I  Anlage  A  1  enthalt  die- 
jenigen metallenen  Bestandteile  und  Inventarienstücke 
von  Seeschiffen,  für  welche  Zollfreiheit  gewährt  wird. 


Auszug  aus  dem  Protokoll 
über  die  Vorstandssitzung  vom  11.  Januar  1002 
In  Düsseldorf,  Städtisch«  Tonhalle. 

Anwesend  die  Herren:  C  Lueg  (Vorsitzender), 
Brauns,  Asthöwer,  Elbers,  Blafs,  Daelen. 
II  aar  mann.  Heimholte,  Kintzle,  Krabler, 
I.ürinann.  Massenez,  Springornm.  Weyland. 
Sehrödter  und  Vogel. 

Entschuldigt  die  Herren:  Dr.  Beumer,  Bueek, 
Klein,  Macc.i,  Niedt,  Metz,  Servaes  und  Tull. 

Die  Tagesordnung  lautete: 

1.  Festsetzung  von  Tag  und  Tagesordnung  der  im 
Jahre  1902  stattfindenden  Hauptversammlungen; 

2.  Bericht  über  die  Arbeiten  der  Commission  für 
Feuerschutzmittel  bei  Eisenconstructionen : 

3.  Neuauflage  des  Normalprofilbuchs; 

4.  Betheiligung  des   Vereins   au   der  Düsseldorfer 
Ausstellung; 

5.  Neuauflage  der  ^Gemeinfafslichen  Darstellung  des 
Eisenhüttenwesens-; 

«i.  Anfrage  des  Kaiserlichen  Patentamt«  wegen  eines 
Gutachtens  i.  S.  Waarenzeichen: 

7.  Antrag  der  oberschlesischen  Walzwerke  auf  Er- 
gänzung der  Liefern ngs-Bed ingungen ; 

H.  Bestimmungen  über  Heransgabe  des  cisenhütten- 
männischen  Jahrbuchs: 

9.  Pensionskasse  für  die  Beamten  des  Verein»; 
1U.  Sonst  etwa  vorliegende  Angelegenheiten. 


Digitized  by  LaOOQle 


I.Februar  1904. 


Verein»  -  Nachricht**. 


Stahl  und  Eisen.  191 


Verhandelt  wurde  wie  folgt: 

Vor  Eintritt  in  die  Tagesordnung  erinnert  der  I 
Herr  Vorsitzende  daran,  dafs  seit  der  letzten  Zusammen- 
kauft des  Vorstanden  der  Kassenführer  des  Vereins, 
Hwr  Ed.  Elbers,  zum  Königlichen  Commerzicnrath  i 
rrninnt  worden  sei ;  der  Vorstand  habe,  so  führte  er 
»fiter  aas,  an   dieser  Ernennung  freudigen  Antheil  j 
£tnommen.    Da  anfordern  aber  auch  Herr  Elbers  auf 
-ine  40jährige  Thätigkeit  beim  Verein  bezw.  dessen  | 
Vorläufer,  dem  Technischen  Verein  für  Eisenhütten-  , 
»v>en.  zuerst  als  Schriftführer  und  später  als  Kassen- 
führer,  zurückblicken  könne,  und  der  V  erein  Hrn.  Elbers  I 
für  »eine  rastlose  Müheaufweudnng  bei  Verwaltung 
•lieft«  Amtes   zu  gröfstem  Dank   verpflichtet  sei,  so 
Uke  e»  der  Vorstand  für  angezeigt  genalten,  ihm  den 
Dank  in  besonderer  Form  auszudrücken.  Im  Auftrage 
*\r*  Vorstandes  überreicht  er  dem  Gefeierten  ein  gröfseres 
Oelbild  von   Maler  A.  Montan,  einen  Schmied  in  . 
t'wcT  Thätigkeit  darstellend.     Hr.  Commerzipnrath  ! 
Klbers  dankte  in  bewegten  Worten. 

Zu  Punkt  1  besehliefst  sodann  der  Vorstand,  die  I 
Läfhste  Haupt  Versammlung  den  Vereins  am  16.  Februar  | 
d*.J*.,  Vormittags  12'  <  Uhr,  in  der  Städtischen  Ton-  | 
lulle  ra  Düsseldorf  abzuhalten.  Auf  die  Tagesordnung  | 
»rrden  neben  geschäftlichen  Mittheilungen,  Vorstands-  i 
Tahl  and  Abrechnung  noch  folgende  Punkte  gesetzt :  I 

1.  Das  deutsch-französisch  •  luxemburgische 
Minettc vorkommen  nach  den  neueren  Auf- 
schlüssen; Bergassessor  Dr.  Kohlmann, 
Strafsburg  i.  E. ; 

i  Die  Herstellung  grofger  Kesselschiisse 
und  schwerer  nahtloser  Rohre;  Geheimer 
Baurath  H.  Ehrhardt,  Düsseldorf; 

3.  Interessante  Erscheinungen  beim  Hoch- 
ofengang und  ihre  Erklärungen;  Ingenieur 
B.  Osann,  Engers. 

Aafserdem    wird   eine  gemeinsame  Besichtigung  ; 

Geländes  der  Düsseldorfer  Ausstellung  vor  Beginn 
i»r  Sitzung  in  Aussicht  genommen. 

W'asdie  Sommer- Versammlungbetrifft,  so  soll  dieselbe  j 
«n  6.  Juli  ebenfalls  in  Dflsseidorf  abgehalten  werden. 

Zu  Punkt  2  berichtet  der  Geschäftsführer  über 
•im  Fortgang  der  Arbeiten  in  dir  Commissiun.  Der 
\t»chnfs,  welcher  von  den  drei  grofsen  technischen 
deinen  eingesetzt  ist,  hat  inzwischen  mehrfach  getagt 
'ti  das  Programm  in  grofsen  Zügen  festgelegt,  seine 
««führliche  Ausarbeitung  einem  Ausschufs  überwiesen, 
in  unter  Führung  von  Hrn.  Professor  Krohn-Sterk- 
r*i*  «teht.  Für  die  Ausarbeitung  der  in  Aussicht 
."•uMnmenen  Schrift  ist  auch  schon  eine  Persönlichkeit 
Munden,  mit  welcher  Verhandlungen  im  Gange  sind. 

Zn  Punkt  3.  Das  Normalprofilbuch  wird  im 
i-iufe  des  Jahres  vergriffen  «ein;  der  erste  Theil  wird 
n^fern  eine  Abänderung  erfahren,  als  das  sperifisrhe 
''»wicht  in  den  Berechnungstabellen  geändert  werden 
-II:  bezüglich  des  2.  Thcils  „Schiffbauprofile"  sind 
'»  -rhandlungen  mit  den  Schiffswerften  im  Gange. 

Zn  Punkt  4.  Geschäftsführer  bringt  einen  von 
■l»r  Aosstellnngsleitung  eingegangenen  Antrag  vom 
\  December  v.  .7.  zur  Kenntnifs;  Versammlung  glaubt 
i  Hinblick  nuf  die  starke  ßetheiligung  einzelner 
IWrle.  von  einer  Sondervertretung  des  Vereins  auf 
4-r  Aasstellung  Abstand  nehmen  zu  sollen,  und  lehnt 
Uh»r  den  Antrag  ab. 

Zu  Punkt  5.  Die  4.  Auflage  der  „Gemeinfnfs- 
■ifhtn  Darstellung  des  Eisenhiittenwcsens"  ist  bis  auf  | 
"lige  Hundert  Exemplare  erschöpft.  Versammlung 
sich  mit  einer  Neuauflage  einverstanden,  in 
»fkher  der  technische  Theil  unverändert  bestehen 
tl-iben  kann  und  nur  der  wirtschaftliche  Theil  am- 
rt*rb«itet  werden,  insbesondere  auch  die  Werks- 
'^rjteiehoisse  noch  erweitert  werden  sollen. 

Zo  Punkt  *i.    Geschäftsführer  wird  beauftragt, 
<i*  gestellten  Fragen  zu  beantworten. 


Zu  Punkt  7.  Hr.  E 1  b e r  s ,  als  Vorsitzender  der 
betreffenden  Unterabteilung  des  Klassificationsaus- 
Schusses,  hat  die  Angelegenheit  geprüft  und  befür- 
wortet die  Aufnahme  in  der  nächsten  Auflage  der 
„Vorschriften  für  Lieferung  von  Eisen  und  Stahl". 
Versammlung  beschliefst  in  diesem  Sinne. 

Zu  Punkt  8.  Das  Jahrbuch  ist  im  Satz  fertig- 
gestellt und  hat  in  dem  Kreise,  welchem  es  bisher 
zugängig  gemacht  worden  ist,  allseitige  Zustimmung 
gefunden.  Versammlung  beschliefst  im  Hinblick  auf 
den  gröfseren  Umfang,  den  es  erhalten  hat,  den  Preis 
für  Mitglieder  auf  4  und  für  den  Buchhandel  nuf 
10  iH  pro  Kxemplar  festzusetzen;  die  Auflage  soll 3000 
Exemplare  betragen.  Ferner  soll  den  Mitgliedern  eine 
diesbezügliche  Anzeige  mit  der  Einladung  zur  Haupt- 
versammlung zugeschickt  werden,  auch  sollen  mög- 
lichst schon  Hin  1«.  Februar  d.  J.  Exemplare  in  der 
Hauptversammlung  vorliegen. 

Zu  Punkt  i».  Versammlung  beschliefst ,  nach 
Mafsgabe  der  vorhandenen  Geldmittel  seinen  Beamten 
thunlichst  Zuwendungen  zu  gewähren,  ohne  sich  zu 
diesen  rechtlich  zu  verpflichten, 

1.  im  Falle  der  Dienstunfähigkeit  ein  lebenslängliches 
Ruhegehalt. 

2.  im  Falle  des  Todes:  a)  für  die  hinterlassene  Wittwe 
ein  Wittwengehalt  für  die  Dauer  ihres  Wittwen- 
standes,  b)  "für  die  hinterlas6enen  Kinder  eine 
Erziehungsbeihülfe, 

und  setzt  diesbezügliche  Bestimmungen  fest.  Ferner 
beschliefst  Versammlung,  zur  Ausführung  dieser  Be- 
schlüsse einen  besonderen  Fonds  von  50  000  Jf  zu 
bilden ;  derselbe  soll  in  Obligationen  der  Rheinprovinz 
angelegt  und  der  Landesbank  zur  Verwaltung  über- 
wiesen werden. 

Zu  Punkt  10.  Vorstand  nimmt  Kenntnifs  von 
der  Antwort  des  Herrn  Ministers  der  öffentlichen 
Arbeiten  auf  eine  Eingabe  der  aus  Hochofenschlacke 
Portlandcement  herstellenden  Fabriken  und  bestimmt 
ferner,  dafs  die  Erhöhung  der  Beiträge  der  ausländischen 
Mitglieder  in  Uebereinstimmung  mit  dem  früher  ge- 
fafsten  Beschlüsse  mit  dem  1.  Januar  1903  in  Kraft 

»•**<•«»  •»«•  K.  Schrödter. 

Für  die  Vereinablbllothek 

sind  folgende  Bücherspenden  eingegangen  : 

Vom  „Verein  für  die  bergbauliehen  Interessen 
im  Oherbergamtsbezirk  Dortmund",  Essen  (Ruhr): 

Meli  in,  Rückblick  auf  da»  Bergnöten  der  Partier 
WeltauttUllung  1900. 
Von  Hrn.  Professor  Dr.  H.  Schumacher: 

Die  ftädliBcht  Handelshochschule  in  Köln.  Zweite  Auf- 
lage. 

Von  der  ,.A11  gemeinen  El  ektricitäts  G  «Seil- 
schaft", Berlin: 

Der  Aufbau  und  die  planmäfsig«  Herstellung  der 
Drehstrom- Dynamomaschinen. 

Aenderungen  im  Mltglleder-Verzelchnirs. 

(iruber,  Kart,  Ingenieur  der  Benrather  Maschinen- 
fabrik, Benrath  bei  Düsseldorf. 

Uan»t,  ir  A.,  Kaiserl.  Rath,  Fabrikbesitzer,  Wien  IV/1, 
Schleifmühlgasse  1. 

von  Kf  tfaertingk,  A.. Baron,  Bergwerksdirector, Berlin  W., 
Magilebtirgerstralse  30 1. 

Kleine,  Anton,  Fabrikbesitzer,  Sorgau  i.  Schi. 

Kraentttl,  Trachenberg  i.  Sehl. 

Lürmann,  Otto,  Mitglied  des  Aufsichtsraths  der  Friedens- 
hütte, Hnyingen,  Antwerpen,  Rue  Everdv  25. 

Lundgrin,  Alfred,  Director  der  Eisenwerke  „Gesell- 
schaft Stahl",  Tulemosero  und  Snlinis,  Tulemosero. 
Rufsland. 
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Onufrwicz,  Adam,  Director  des  Lvsswa  Stahl-  nnd 

Blechwalzwerkes,  Lysswa;  Perm -Eisenbahn  (Ural). 
Fiedboeuf,  Jean,  Lüttich,  Kue  Montagnc  St.  Walburge  79. 
Rothberg,  Dr.  M.  F..,  Lebanon  l'u. 
Schaack ,   C. ,    kaufmännischer   Director   der  Finna 

P.  Stühlen,  Kalk  hei  Köln,  Kaiaerstr.  87 1 
Schilling,    Wilhelm,    Hochofeiidireetor  der  Burbacher 

Hütte,  Burbach  bei  Saarbrücken. 
Sossinka.  Georg,  Director  de»  Blechwalzwerks  Wolf, 

Netter  &  Jacobi,  Strafsburp  i.  KU.,  Rheinlust. 
Souhtur,  L.,  Bergassessor,  Clausthal,  Harz. 
Toldt,  Friedr.,  Ingenieur,  tiraz,  Brockmuungasse  18. 
Toepfer,  Emil  ^..Ingenieur,  Wien  1X2,  Alscrstr.  48, 

Thür  16. 

Ullnrr,  Richard,  i.  F.  Win.  H.  Müller  &  Co.,  Rotterdam. 
Vnckenbolt,  Ludto.,  Ingenieur,  Dortmund,  Auf  dem 
Berg  15. 

Vietor,  Dr.  phil.  A.,  technischer  Anwalt,  Wiesbaden, 

Elisabethenstr.  '2. 
von  Waidihausen,  August  jun.,  Düsgeldorf,  Goltstein- 

strafse. 

Waldthausen,  Heinrich,  Commerzienrath.  Essen. 
Weinberg,  Johannes,  Fabrikdirector,  Leipzig,  Humbuldt- 

strafse  3" 
Welltnbeck,  Emil,  Bonn,  Simrockstr.  23. 
Wember,  Gustav,  Director,  Siegen. 
Werckmeister,  C,  Ingenieur,  i.  F.  Bartlctt,  Havward  & 

Co.,  Baltimore  Md.,  ü.  N.  S. 

Neue  Mitglieder: 

Dziuk,  C,  Hochofenbetriebsleiter  der  Act.-Ges.  der 
Sosnowicer  Röhrenwabtwerke  und  Eisenwerke.  Za- 
wiercie,  Russ.- Polen. 

Evertsbusch,  Carl,  Düsseldorf,  Wagnerstrafse  16. 


Hatlotcski,  St.,  Ingenieur  der  Hochöfen  der  Societe, 
Mctallurgique  Dnieprovienne,  Zaparoje-Kamenskoie. 
Gouvern.  Ekaterinoslaw,  Rufsl. 

Jausten,  F.,  dipl.  Ingenieur,  Berlin  NW  7,  Dorothecn- 
strafsc  43. 

Kopner»,  Heinrich,  Civilingenieur,  Essen-Rüttenscheid. 

Elisenstrafse  7. 
Kühn/,  Franz,  Betriebsleiter  des  Stahlwerks  des  Gräflich 

Erwein  von  Xostitzschen  Eisenwerks,  Rothau,  Böhmen. 
Quester,  Karl,  Fabrikbesitzer,  Köln-Sülz,  Berrenrather- 

strafse  282. 

Pblnck,  F.,  Director  der  Stanz-  und  Prefswerks-Act.- 
Ges.,  Brackwede. 

Rtichhurdt,  Oberingenieur  der  Union  ElektrieitäU- 
Gesell schaft,  Kattowitz,  O.-S. 

Rosenberg,  Dr.  Georg,  Berlin  W,  Potsdatncrstr.  138. 

Schanze,  Franz,  Ingenieur  im  Prefsbau  der  Firma 
Thyssen  &  Co.,  Mülheim-Ruhr. 

Schröder,  Ingenieur  des  Hürder  Vereins,  Abth.  Eisen- 
werk, Hörde. 

Schreiber  Max,  Chemiker  der  Rheinischen  Stahlwerke, 

Meiderich  bei  Rnhrort.  Südstrafse  186. 
Seyfert,  Leop.,  Director  des  Kupferhammers  Tb.  Martin. 

Koslow  bei  Gleiwitz. 
Sporlrder,  V ,  Betriebsführer  der  Dillinger  Hüttenwerke. 

Abth.  Bhchschweifserei  und  Küinpelbau.  Dillingen- 

Saar. 

Wolff,  Constantin,  Director,  Berlin C.  Neue  Urünstr.  26. 
Wolters,  G.,  Ingenieur,  Procurist  der  Firma  F.  J.  Collin. 
Dortmund. 

Verstorben: 
Duesberg,  Bergassessor,  Rüttenscheid  bei  Essen. 
Hueck,  Hermann,  Düsseldorf. 
Jacobu,  Carl,  Ingenieur,  Bonn. 


Verein  deutscher  Eisenhüttenleute. 

Die  nächste 

Hauptversammlung 

findet  statt  am 

Sonntag  den  16.  Februar  1902,  Nachm.  121/«  Uhr, 

in  der 

Städtischen  Tonhalle  zu  Düsseldorf. 

Tagesordnung: 

I.  Geschäftliche  Mittheilungen;  Neuwahlen  zum  Vorstande;  Abrechnung. 

Ii.  Das  deutsch -französisch -luxemburgische  Minettevorkommen  nach  den  neueren  Auf- 
schlüssen.   Vortrag  von  Hrn.  Kaiserl.  DergasBessor  Dr.  K  o  h  1  m  a  n  n  -  Strafsburg. 

III.  Ueber  Herstellung  grofser  Kesselschüsse  und  schwerer  nahtloser  Rohre.  Vortrag 

von  Hrn.  Geh.  Naurath  E  h  r  h  a  r  d  t  -  Düsseldorf. 

IV.  lieber  interessante  Erscheinungen  beim  Hochofengang  und  ihre  Erklärungen.  Vortrag 
von  Hrn.  Hütteningenieur  B.  Osann- Enger». 
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FÜR  DAS  DEUTSCHE  EISENHÜTTENWESEN. 


Redigirt  von 

E.  Schrödter,  »od  Generalsccretär  Dr.  W.  Beumer, 

rer  des  Vereint  deutscher  Eiieetrittealeiite.       Geschäftsführer  der  Nordwestlichen  Gruppe  de*  Vereins 

deutscher  Eisen-  und  Stahl -Industrialler, 

für  den  technischen  Theil  rar  den  wirtschaftlichen  TheU. 

Cofumission* -V.rUf  von  A,  Btg.l  üi  DOiMldort 


Nr.  4. 


15.  Februar  1902. 


22.  Jahrgang. 


Zur  Lage  der  Kettenfabrication  in  Deutschland. 


in  der  letzten  Hauptversammlung  der 
Schif f  bautechn  ischen  Gesell- 
schaft sprach  Hr.  Ingenieur  Rosen- 
stiel  von  der  Hambnrg-Amerika-Linio 
im  Anschlnfs  an  einen  Vortrag  des  Hrn.  Professor 
Ton  Halle*  über  die  Gründe,  ans  welchen  es 
der  deutschen  Ketten-Industrie  bisher  nicht  ge- 
langen sei,  den  Bedarf  an  Ketten  und  Ankern 
der  grolsen  Hhedereien  zu  decken.  Der  erst- 
genannte Redner  erblickte  die  Gründe  darin, 
dafs  die  Lieferung  von  Ankerketten  Vertrauens- 
«ehe  sei ;  Ankerketten  seien  ein  ho  wichtiger 
rte.«und theil  der  Schiffsausrüstung,  dafs  die 
Kapitäne  unbedingtes  Vertrauen  zu  diesen  In- 
ventarstöcken haben  müfsten  und  dal«  man  dem 
deatsehen  Fabricat  dies  Vertrauen  nicht  entgegen- 
bringen könne,  da  dasselbe  nicht,  wie  in  England, 
m  öffentlichen,  vom  Fabrikbetriebe  unabhängigen 
Pnifnngshäusern  geprüft  werde. 

Bevor  wir  auf  diese  Ausführungen  näher  ein- 
gehen, müssen  wir  feststellen,  dafs  die  deutsche 
Ketten-Industrie  ein  durchaas  erstklassiges  Fa- 
bricat herstellt,  welches  deu  besten  englischen 
Marken  mindestens  gleichkommt,  wenn  nicht 
iberlegen  ist.  Es  wird  dies  auch  durch  die 
Thatsache  bewiesen,  dafs  die  sämnitlichen  Anker 
tod  Ketten  für  die  Kaiserliche  Marine  in  Deutsch- 
end hergestellt  werden  und  sich  tadellos  bewährt 
haben.  Sie  gelangen  in  den  Prüfungsanstalten  der 
Kaiserlichen  Werften  zu  Kiel,  Wilhelmshaven 
•od  Dan  zig:  znr  Abnahme,  so  dafs  diese  also 
inabhängig  vom  Fabrikbetriebe  stattfindet,  in  der 

•  Vergl.  „Stahl  und  Eisen"  1901  Nr.  28  S.  1328. 
Ac»fohrlicher   Bericht  findet  sich  im  Jahrbuch  der 
sen  Gesellschaft  für  1901. 


IV.» 


Weise,  wie  sie  Hr.  Rosenstiel  auch  für  die  Ketten 
der  Handelsflotte  zu  haben  wünscht.  Die  Abnahme 
auf  den  Kaiserlichen  Werften  ist  eine  ungemein 
scharfe  und  dürfte  an  Strenge  der  von  genanntem 
Herrn  so  sehr  gelobten  Abnahme  im  Lloyd  - 
Proving- House  zu  Xethcrton  nicht  nachstehen. 

Wenn  nun  die  deutsche  Ketten- Industrie  in 
der  Lage  ist,  die  Ansprüche  der  Kaiserlichen 
Marine  zu  erfüllen,  so  dürfte  es  wohl  nicht  anzu- 
zweifeln sein,  dafs  sie  auch  die  Handelsflotte 
mit  Ketten  von  bester  Qualität  und  weitgehend- 
ster Sicherheit  versorgen  kann.  Wir  betonen 
dies  besonders,  um  in  weiteren  Kreisen  nicht 
die  Meinung  aufkommen  zu  lassen,  dafs  die  in 
Deutschland  hergestellten  Ketten  etwa  minder- 
wertiger seien,  als  die  englischen.  Wenn  nun 
gewünscht  wird,  dafs  die  deutschen  Fabricanten 
die  für  die  Handelsflotte  zu  liefernden  Ketten, 
gleich  wie  dies  in  England  geschieht,  in  öffent- 
lichen, vom  Fabrikbetriebe  unabhängigen  Prn- 
fungshäusern  prüfen  lassen  möchten  und  weiter 
geglaubt  wird,  dafs  durch  Erfüllung  dieser  For- 
derung der  deutschen  Ketten-Iudustrie  erhebliche 
Aufträge  seitens  der  grolsen  Hhedereien  zu- 
geführt würden  und  dafs  dann  dieser  Industrie- 
zweig einen  grolsen  Aufschwung  nehmen  werde, 
so  sind  u.  W.  die  deutschen  Fabricanten  gern 
bereit,  den  Wünschen  der  grofsen  Rhedereien 
entgegenzukommen  und  Ketten  und  Anker  für 
die  Handelsflotte  in  öffentlichen  Prüfungshäusern 
prüfen  zu  lassen,  wenn  dadurch  für  die  Industrie 
Vortheile  erzielt  werden.  Es  mufs  aber  hierbei 
festgestellt  werden,  dafs  bei  dem  gegenwärtigen 
Zustand  in  Deutschland  es  nicht  möglich  ist, 
solche  Prfifungshänser  zu  errichten  und  einiger- 
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mafsen  zu  beschäftigen.  Werfen  wir  unseren 
Blick  anf  die  englischen  Verhältnisse,  die  zum 
Vergleich  herangezogen  worden  sind,  so  sehen 
wir,  dafs  England  in  Ketten  einen  Weltmarkt 
besitzt  nnd  dieser  durch  das  englische  Gesetz 
dadurch  unterstützt  wird,  dafs  dasselbe  bestimmt, 
dafs  unter  englischer  Flagge  fahrende  Schiffe 
nur  in  englischen  öffentlichen  Früfnngsanstalten 
geprüfte  Anker  und  Ketten  an  Bord  haben 
dürfen.  Durch  dieses  Gesetz  ist  die  ausländische 
Fabrication  von  dem  so  sehr  aufnahmefähigen 
englischen  Kettenmarkte  ausgeschlossen.  Dazu 
kommt,  dafs  die  englischen  Fabricanten  bei  dein 
grofsen  ihnen  zur  Verfügung  stehenden  Arbeits- 
quanttim  in  der  Lage  sind,  weitaus  billiger  als 
die  deutschen  Fabriken  zu  prodnciren. 

Die  Ketten  für  den  Bau  von  Seeschiffen 
gehen  in  Deutschland  zollfrei  ein,  und  bei  dem 
natürlichen  Vorsprung,  den  die  englische 
Fabrication  von  Ketten  vor  der  deutschen  hat, 
kommt  es  daher,  dafs  der  deutsche  Fabricant 
selbst  im  eigenen  Lande  dem  englischen  Wett- 
bewerb nur  unter  grofsen  pecuniären  Opfern  die 
Spitze  bieten  kann.  Wollten  wir  nun,  ohne 
dafs  von  der  Regierung  auch  für  deutsche 
Schiffe  ein  der  oben  genannten  gesetzlichen 
Bestimmung  für  englische  Schiffe  entsprechender 
Prüfungszwang  vorgeschrieben  wird,  zur  Ein- 
richtung von  öffentlichen  Prüfungsanstalten  über- 
gehen, so  wäre  die  unvermeidliche  Folge,  dafs 
wir  dieselben  nicht  ausreichend  beschäftigen 
könnten  und  dafs  die  Prüfungskosten  derart 
hoch  würden,  dafs  uns  der  Wettbewerb  mit  dem 
Auslande  noch  mehr  als  bisher  erschwert  wird. 
Es  mufs  daher  als  unbedingt  erforderlich  be- 
zeichnet werden,  dafs,  bevor  die  Errichtung 
von  öffentlichen  Prüfungsanstalten  erfolgt,  auf 
Gesetzes  weg  die  Bestimmung  erlassen  wird,  dafs 
alle  unter  deutscher  Flagge  fahrenden  Schiffe 
in  deutschen  öffentlichen  Prüfungsanstalten  ge- 
prüfte Anker  und  Ketten  führen  müssen.  Er- 
folgt dies,  dann  sind  die  englischen  Fabricanten 
gezwungen,  falls  sie  nach  Deutschland  liefern 
wollen,  zu  den  Unkosten  der  Prüfungsanstalten 
beizutragen;  bei  dem  Umfang  unserer  Rhederei 
ist  den  Anstalten  ein  ausreichendes  Arbeits- 
quantum gesichert,  und  es  können  die  Prüfungs- 
kosten auf  ein  Mindestmafs  herabgedrückt  werden. 
Der  deutschen  Ketten-Industrie  wird  aber  dann 
unzweifelhaft  ein  weitaus  gröfseres  Arbcits- 
quantnm  zufallen,  als  bisher;  sie  wird  in  die 
Lage  versetzt,  durch  gröfsere  Specialisimng  des 
Betriebes  mit  geringeren  Löhnen  und  Unkosten 
zu  arbeiten,  und  an  Werften  und  Khedereien  zu 
niedrigen  Preisen  liefern  können. 

Der  Germanische  Lloyd  vertritt,  wie  aus 
einem  von  ihm  an  die  Seeberofsgenossenschaft 
gerichteten  Schreiben  hervorgeht,  ebenfalls  die 
Ansicht,  dafs  die  Errichtung  einer  öffentlichen 
Prüfungsanstalt  für  Anker  und  Ketten  im  Inter- 
esse der  deutschen  Kettenfabrication  wünschens- 


werth  ist.  Die  deutschen  Kettenfabricanten  hoffen 
;  daher  in  ihren  Bestrebungen  in  Deutschland  eine 
der  englischen  gleiche  Prüfungsvorschrift  herbei- 
zuführen, und  rückhaltlose  Unterstützung  bei  den 
Rhedereien  zu  finden.   Bislang  wurden  der  deut- 
schen Industrie  fast  keine  Aufträge  seitens  der 
grofsen  Rhedereien  zugeführt;  ob  hierzu  lediglich 
die  Prüfongsart  der  Ketten  beigetragen,  mag 
dahingestellt  bleiben.    In  den  Kreisen  der  deut- 
schen Fabricanten  bezweifelt  man  dies,  glaubt  die 
Zurückhaltung  vielmehr  auf  die  Preisfrage  zurück- 
führen zu  sollen.   Es  tritt  hier  noch  ein  weiterer 
!  nicht  unwichtiger  Umstand  hinzu,  der  darin  be- 
steht, dafs  der  deutschen  Ketten-Industrie  auch 
bei  den,  den  Schiffsketten  am  nächsten  stehenden 
Schleppketteri   für  Schleppschiffahrt  der  Wett- 
bewerb mit  dem  Auslände  durch  den  unzureichen- 
den Zollschutz,  welchen  gerade  dieses  Fabricat 
genieist,  aufserordentlich  erschwert  wird.  Die 
Hoffnungen,  welche  auf  die  neue  Zolltarifvorlage 
hinsichtlich   einer  Besserung  der  Lage  durch 
Einführung  eines  massigen  Schutzzolles  auf  die 
heute  merkwürdigerweise   auch   frei  eingehen- 
den Schleppketten  gesetzt  worden  waren,  sind 
bisher  leider  nur  zum  geringen  Theil  in  Er- 
füllung gegangen,  indem  in  dem  Entwurf  ein 
Schutz  von  nur  3  «.#  für  je  100  kg  vorgesehen 
ist   gegen  6        wie  er  von  den  Fabricanten 
gewünscht  wird  und  im  Interesse  der  heimischen 
Industrie  erforderlich  wttre.    Wie  ungenügend 
der  vorgesehene  Schutzzoll  ist,  geht  daraus  her- 
vor, dafs  zur  Zeit  allein  ans  Frankreich  jähr- 
lich viele  Hunderte  von  Tonnen  2»»  mm  dicker 
Ketten  für  die  Schleppschiffahrt  auf  dem  Main, 
Neckar  und  der  Elbe  eingeführt  werden;  die 
Ketten  werden  in  Frankreich  in  Gegenden  her- 
gestellt, wo  die  Ketten-Industrie  Beit  alter  Zeit 
als  Hausindustrie  heimisch  ist.    Die  Leistungs- 
fähigkeit der  Arbeiter  ist  durch  die  vom  Vater 
auf  den  Sohn  und  so  weiter  vererbte  Arbeit  und 
durch  frühe  Einstellung  der  Kinder  aufs  höchste 
entwickelt,  so  dafs  den  Fabricanten  daher  ein 
gut  geschulter  und  billig  arbeitender  Arbeiter- 
stamm zur  Verfügung  steht,  während  ihnen  Be- 
lastungen   durch   sociale  Gesetzgebung  fremd 
sind.   Der  französische  Fabricant  ist  daher  in  der 
Lage,  trotz  doppelter  Frachtkosten,  die  durch  die 
Hinsendnng  des  Stabeisens  und  den  Rücktransport 
der  daraus  gefertigten  Ketten  erwachsen,  die  für  die 
Kettenschleppschiffahrt  erforderlichen  Ketten  aus 
deutschem  Eisen   aufserordentlich  billig  herzu- 
stellen.  Er  ist  hierzu  um  so  mehr  in  der  Lage, 
als  er  ferner  bei  der  Einfuhr  des  Eisens  eine 
Bescheinigung  erhält  (Titre  acquit  ä  CantionL  auf 
Grund  welcher  ihm  bei  der  Ausfuhr  der  Ketten 
eine  hohe  Ausfuhrprämie  gezahlt  wird. 

Die  von  den  deutschen  Kettenfabricanten  für 
die  Schleppschiffahrt  gelieferten  Ketten  haben 
sich  im  Betriebe  bestens  bewahrt,  sie  haben 
dem  ausländischen  Fabricat  an  Güte  und  Sauber- 
keit der  Ausführung  nicht  nachgestanden  und 
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m  kann  der  ganze  Bedarf  an  graten,  von  Hand 
schmiedeten  Ketten  mit  Leichtigkeit  von  deut- 
schen Kettenfabriken  hergestellt  werden.  Bei 
einem  Zollschutze  von  nur  3  ,M  für  100  kg 
wird  die  deatsche  Ketten-Industrie  nicht  in  der 
Lage  sein,  sich  gegen  den  anter  den  geschilder- 
ten Verhältnissen  arbeitenden  ausländischen  Wett- 
bewerb erfolgreich  zu  wehren.  Der  vorgesehene 
Zollsatz  steht  aber  auch  in  keinem  Verhältnis 
zu  dem  auf  Stabeisen  vorgesehenen  Zoll.  Stab- 
fisen  soll  einen  Zoll  von  2,50  M  pro  100  kg 
tragen,  während  die  aus  demselben  hergestellten, 
fast  dreimal  so  theueren  Ketten  mit  nur  3  M  belegt 
werden  sollen.  Wie  mit  den  Zöllen  für  die  Ketten 
der  Kettenschleppschiffahrt,  steht  es  übrigens  auch 
mit  den  für  die  übrigen  Ketten  vorgesehenen  Zoll- 


sätzen, bei  deren  Bemessung  in  keiner  Weise  den 
berechtigten  Wünschen  der  Fabricanten  Rechnung 
getragen  worden  ist,  so  dafs  die  in  der  neuen 
Zollvorlage  vorgesehenen  Zölle  der  deutschen 
Ketten-Industrie  kaum  etwas  nützen  werden. 

Wir  geben  daher  dem  dringenden  Wunsche 
Raum,  dafs  dnreh  Einführung  des  Prüfungs- 
Zwanges  für  deutsche  Schiffsketten  in  Deutsch- 
land und  Errichtung  der  Öffentlichen  Prüfungs- 
anstalten hierfür  einerseits  sowie  durch  Ge- 
währung eines  genügenden  Zollschutzes  anderer- 
seits die  nöthigen  Mafsnahmen  getroffen  werden, 
um  einem  Zweige  der  deutschen  Industrie  die 
Grandlage  zn  verschaffen,  auf  welcher  er  be- 
fähigt wird,  mehr  als  bisher  den  Wettbewerb 
des  Auslandes  zu  bekämpfen. 


Ueber  Hohlkammwalzen  mit  innerem  Angriff  der  Spindeln 

für  Walzwerke. 

Von  R.  M.  Daelen,  Düsseldorf. 


Im  Jahre  1896  habe  ich  über  die  Einrichtung 
der  Kappelspindeln  mit  kugelförmigen  Köpfen 
und  äber  die  hohlen  Kammwalzen  für  Walzwerke 
berichtet,*  welche  — ■  obgleich  einfach  und  vor- 
teilhaft für  den  Vorbrauch  —  doch  längere 
Zeit  zn  ihrer  Einfuhrung  bedurft  hat,  als  zu 
«TW arten  war.  Die  Ursache  dieser  Erscheinung 
liegt  darin,  dafs  ein  wesentlicher  Vortheil,  die 
Verkürzung  der  Walzenstrafse,  bei  vorhandenen 
Anlagen  nur  dann  zur  Geltung  kommt,  wenn 
es  »ich  um  Verlängerung  der  Walzen  bandelt, 
wobei  meistens  eine  Aenderung  der  Lagerung  der 
Kammwalzen  erforderlich  ist,  während  bei  Neu- 
tasten  derartige  Neuerungen  gern  vermieden 
werden,  so  lange  sie  die  Probe  im  Betriebe  noch 
aicht  bestanden  haben.  Da  indessen  die  vor- 
liegende Neuerang  jetzt  während  mehrerer  Jahre 
mit  gutem  Erfolge  durchgeführt  worden  ist,  u.  a. 
m  der  Panzerblechwalze  der  Gewerkschaft  Wit- 
kowitz  (Mähren),  an  der  grofsen  Universalstrafse 
in  Krompach  (Ungarn)  und  dem  Blechwalz- 
werk der  Aci£rie  du  Donetz  in  Droujkowka 
ißufsland)  sowie  an  mehreren  kleineren  Walz- 
werken, so  mögen  die  beifolgenden  Abbildungen 
»ach  den  Zeichnungen  der  Duisburger  Maschinen- 
Uo-Act.-GeB.,  Duisburg  und  meinen  Angaben 
iwhaals  zur  Erläuterung  der  Einrichtung  vor- 
«führt  werden.** 

In  dem  Blechwalzwerk  in  Droujkowka 
'reibt  eine  umsteuerbare  Drillingsmaschine,  nach 
Ekrhardt  &  Sehiner  von  der  Soctfte"  Uouillet  in 
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**  Die  Duisburger  Maschinenbau  -  A.  -  <i.  hat  vor 
\*ntm  aneh  das  Blftchwalsen  Trio  des  Rendsbnrger 
Stihl-  und  Walzwerks  mit  dieser  Einrichtung  aus- 
fuhrt, worüber  in  nächster  Zeit  ausfuhrlicher  be- 
wirtet Verden  wird. 


Belgien  geliefert,  auf  einer  Seite  das  in  Fignr  1 
und  2  dargestellte  Lau th sehe  Trio  mit  unmittel- 
barem Antrieb  bei  80  Umdrehungen  i.  d.  Minute, 
während  auf  der  anderen  für  das  Grobblech- 
Duo  (Figur  3,  4  und  5)  eine  Uebersetznng  von 
2  :  3  eingeschaltet  ist.  Die  erstere  Einrich- 
tung ergiebt  infolge  der  grofsen  Geschwindigkeit 
von  80  bis  100  Umdrehungen  i.  d.  Minute  eine 
Leistung  bis  zu  70  t  in  der  Schicht  und  letztere 
ist  mit  den  größten,  bis  jetzt  vorkommenden 
Abmessungen  ausgeführt,  so  dafs  auch  Walzen 
von  4000  Ballenlänge  und  1200  Durchmesser 
verwendet  werden  können.  Die  Anwendung  der 
kugelförmigen  Köpfe  der  Spindel  in  Verbindung 
mit  den  Drnckwasser-Hebewerken  für  die  Ober- 
walze and  die  Spindel  gestattet  eine  so  erheb- 
liche Neigung  der  ersteren,  dafs  die  geringe 
Länge  auch  noch  bei  einem  gröfseren  Hube  der 
Oberwalze  genügt,  weil  der  Angriff  stets  in  der 
verticalen  Mittelebene  der  Kugel  liegt,  also  ein 
Schub  in  der  Richtung  der  Achse  nicht  erfolgt. 
Bei  geradlinigen  Spindeln,  auf  welchen  die  Muffen 
soviel  Spielraum  haben,  als  der  Neigung  ent- 
spricht, erfolgt  der  Angriff  unten  und  oben  an 
den  entgegengesetzten  Enden  des  in  der  Muffe 
steckenden  Stückes,  also  möglichst  angünstig 
für  den  Verschleifs  und  die  Sicherheit  gegen 
Bruch.  Auch  die  Vermehrung  der  Zahl  der 
Furchen  der  Spindeln  und  der  Muffen  von  3  bis 
4  auf  6,  sowie  die  secantiale  Lage  der  Angriffs- 
flächen hat  sich  gnt  bewährt,  wie  nicht  anders 
zu  erwarten  war,  weil  die  Gröfse  der  letzteren 
dadurch  erheblich  vermehrt  wird  und  sie  weiter 
an  den  Umfang  des  Kreises  verlegt  werden. 
Da  somit  alle  in  meinem  ersten  Berichte 
Vortheile    in    vollem   Mafse  ein- 
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getroffen  sind,  bo  ist  eine 
weitere  Verbreitung  der 
Einrichtung  um  so  mehr 
zu  erwarten,  als  nicht 
erfindlich  ist,  in  welcher 
Weise  eine  weitere  Ver- 
stärkung der  Kamm- 
walzen zu  erzielen  ist. 
Bei  etwaigen  weiteren 
Vorschlagen  könnte  es 
»ich  nur  um  eine  Ent- 
lastung derselben  gegen 
die  Bremswirkungen  han- 
deln, welche  durch  die 
angleichen  Umfangsge- 
schwindigkeiten und  den 
ungleichen  Widerstand 
der  beiden  Arbeitswalzen 
entstehen,  wozu  nur  eine 
Bremskupplung  zweck- 
dienlich sein  könnte, 
welche  aber  des  grofsen 
Durchmessers  wegen  kei- 
nen Kaum  finden  kann. 

Da  das  Schmieren  aller 
mit  Spiel  und  Bewegung 
ineinander  greifenden 
Verbindungstheile  einer 
Walzenstrafse  für  die 
Verminderung  des  Ver- 
schleifses  so  wichtig  ist, 
so  ist  die  inFigur  6  und  7 
dargestellte  Einrichtung 


Figur  L 
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dnes  Gerüste«  für  Kammwalzen" besonders  hervor- 
zuheben, welche  darin  besteht,  dafs  die  beiden 
Binder  durch  je  eine  bis  auf  die  Mitte  gehende 
Wind,  zwei  Bolzen  und  ein  Schrninpfhand 
derartig  miteinander  verbunden  sind,  dafs  sie 
«ii  geschlossenes   Ganzes   bilden   und  grofse 


Figur  5. 


Stabilität  besitzen,  außerdem  aber  sich  nnten 
*m  Becken  bildet,  in  welchem  das  Schmierfett 
*>ch  sammelt,  so  dafs  die  untere  Walze  darin 
-muncht  und  dasselbe  stets  über  alle  Zahne 


and  in  das  Innere  der  Kammwalzen  vertheilt 
wird.  Auch  die  geschlossenen  Ständerköpfo  mit 
mittlerer  Druckschraube  haben  sich  gut  bewährt. 
|  obgleich  sie  das  Auswechseln  der  Walze  nach 
|  der  Seite  bedingen,  wofür  die  Lageitheile  der- 
artig eingerichtet  sind,  dafs  es  nicht  mehr  Mühe 
macht  als  das  Abheben  der  losen  Deckel  der 
älteren  Hinrichtung.  Die  hier  beschriebene  ist 
B.  a.  an  dem  Blockwalzwerk  der  Sandvikens 
Jernverks,  A.  B.  Schweden  ausgeführt  und  hat 
sich  in  15-jährigem  Metriebe  vorzüglich  bewährt. 

Es  ist  bereits  mehrfach  angeregt  worden, 
die  sogenannten  Srhleppwalzen  mehr  zur  Anwen- 
dung zu  bringen,  da  dieselben  doch  hei  Blech- 
walzwerken gut  gehen  und  es  sind  auch  Versuche 
bei  Kalibcrwalzen  ausgeführt  worden,  nur  eine 
Walze  anzutreiben,  indem  die  Endränder  von 
gleichem  Durchmesser  mit  starkem  Druck  aufein- 
ander laufen,  abor  es  ist  alles  aufgegeben  worden, 
weil  dabei  übersehen  worden  ist,  dafs  nur  bei 
Feinblech  eine  Walze  lose  sein  kann,  weil  dabei 
nur  sehr  geringe  Abnahme  stattfindet  und  da« 
dünne  Blech  die  Bewegung  von  der  getriebenen 
auf  die  lose  sofort  überträgt.  Bei  grofser  Ab- 
nahme mufs  jede  Walze  ihren  Theil  von  dem 
eintretenden  Walzstücke  abdrücken,  wozu  eigener 
Antrieb  gehört  und  da  diese  Theile  trotzdem 
nicht  immer  gleich  sind  und  das  Abdrücken  in- 
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folge  des  Spielraumes  zwischen  den  Zähnen  der 
Kammwalzen  sowie  den  Spindeln  und  Muffen 
nicht  gleichzeitig  geschieht,  so  entstehen  die 
Bremswirkungen  und  Stöfse,  welche  auf  alle 
diese  Verbindungstheile  so  zerstörend  wirken. 
Hieraus  folgt,  dafs  eine  Schonung  derselben 
nur  durch  möglichst  gleichmäßige  Vertheilung 


zu  erzielen ;  dem  Fehlen  dieser  Vorrichtung 
ist  zweifellos  der  oft  unerklärbare  Bruch 
von  Kammwalzen  und  Verbindungstheilen  zu- 
zuschreiben. Auch  selbst  Schleppwalzen  haben 
nicht  immer  den  ruhigen  Gang,  welcher  bei  ein- 
seitigem Antriebe  angenommen  werden  sollte, 
indem  ein  ruckweises  Mitlaufen  eintritt,  wenn 


Figur  t>, 


des  Druckes  auf  beide  Arbeitswalzcn  und  durch 
äufsersto  Beschränkung  des  Spielraumes  zwischen 
den  Vorbindungsstücken  erfolgen  kann.  Die 
(TBtere  ist  bei  Grobblechwalzen  schwierig  zu 
erreichen,  weil  die  Abnahme  bei  jedem  Stich 
kleiner,  der  Block  aber  stets  in  gleicher  Höhe 
vom  Tisch  auf  die  l'nterwalze  geführt  wird, 
während  derselbe  von  jedem  Stich  um  die  Hälfte 
des  Niederganges  der  Oberwalze  gehoben  werden 
mtifete,  um  auf  beiden  Seiten  gleiche  Abnahme 


infolge  von  starkem  Anpressen  der  Lager  durch 
die  Ständerschrauben  die  Zapfen  vollkommen 
trocken  in  den  Lagerschalen  laufen ,  wogegen 
ein  Futter  von  Weil'smetall  Abhälfe  verschafft. 

Bei  Kaliberwalzen  sind  oft  die  ungleichen 
Druck-  und  Geschwindigkeilsverhältnisse  nicht 
zu  vermeiden  und  hat  obige  Betrachtung  vor- 
nehmlich den  Zweck,  auf  die  unberechenbaren 
Kräfte  hinzuweisen,  welchen  die  Verbindungs- 
theile der  Walzwerke  ausgesetzt  sind. 


Die  neue  950er  Duo-Reversirstrafse  mit  elektrisch  fahrbaren 

Rollgängen 

der  Oberschlesisclien  Eisenbahn  -  Bedarfs  -  Actiengesellschaft 
in  Friedenshülte  bei  Morgenroth. 


(Hierzu  Tafel  III.) 


Die  ( >berschlesische  Eisenbahn-Bedarfs- Actien- 
gesellschaft in  Friedeiishütte  bei  Morgenroth 
entschlofs  sich  Anfangs  des  Jahres  1901  zum 
Bau  eines  950  er  Dno-Keversirwalzwerks  mit 
••lektrisch  fahrbaren  Rollgängen  und  betraute 
mit   der  Ausführung  desselben   die  Duisburger 


Maschinenbau-Actiengesellschaft  vormals  Bechern 
&  Keetman  in  Duisburg  a.  Rhein. 

Die  Stralse  selbst  besteht  aus  drei  Arbeita- 
gerüstcn  mit  Walzen  von  950  mm  Durchmeaser 
bei  9600  mm  Ballenlänge  und  einem  Kamin - 
walzeiigfrüst    mit  Kammwalzen   von   1150  mm 
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Itorcbmesser,  welch  letzteres  direct  an  die  da-  |  und  an  den  fahrbaren  Kollgang  anschliefsenden 

neben  liegende  1100er  Blockstrafse  angekuppelt  festen  Rollgang  abgeben.  Die  beiden  fahrbaren, 

Ut,  wie  ans  der  Di9positions-Zeichnnng  (Tafel  III)  vor  und  hinter  der  Walze  liegenden  Rolltische 

and  den  beigegebenen  photographischen  Nach-  haben  eine  Lange  von  je  16,6  m  und  sind  mit 

Mldnngen  (Abbildung  1  bis  5)  hervorgeht.  je  14  Rollen  von  500   mm  Durchmesser  bei 

Die  Verbindung   des  Blockwalzwerkes   mit  1000  mm  Länge  ausgerüstet.   Die  Rahmen  der 

dem  Kammwalzengeriist  geschieht  durch  eine  Tische  bestehen  ans  Stahlgufs  und  sind  mit  seit- 

(135  mm  lange    Zwischenspindel,    welche   an  i  lieh  angegossenen  Bühnen  versehen  zur  Auf- 

threm  dem  Kammwalzongernst  zunächst  liegen-  nähme   der   Dynamos    für  das  Verfahren  der 

den  Ende  mit  einer   hydraulisch   ausrückbaren  Tische  und  zur  Bewegung  der  Transportrollen. 


Kupplung  versehen  ist,  so  dafs  also  die  950er 
Mrafse  leicht  und  bequem  ausgeschaltet  werden 
kann.  Das  erste  Arbeitsgerüst  ist  mit  einer  hydrau- 
litthen  Anstellvorfichtung  versehen,  während  die 
Druckschrauben  der  beiden  anderen  Gerüste 
darch  sogenannte  Stellhebel  bethätigt  werden. 
Die  Oberwalze  des  ersten  Gerüstes  ist  in  üblicher 
Weis«  hydraulisch  abbalancirt.  Die  Eigenthüm- 
licbkeit  dieser  Strafse  besteht  in  erster  Linie 
darin,  dafs  anstatt  festliegender  Rollgänge  fahr- 
tve.  elektrisch  angetriebene  Kolltische  zur  Ver- 
«endnng  gekommen  sind,  welche  das  Walzgut 
»on  einem  zum  andern  Gerüst  transportiren, 
and  die  fertig  gewalzten  Stücke  beim  letzten 
*'erü*t  an   einen    hinter  demselben  liegenden 


Eine  zwischen  den  Dynamos  beider  Tische 
angebrachte  Steuerbühne  trägt  die  beiden  An- 
lasser, so  dafs  der  Steuermann,  von  diesen 
Bühnen  alles  übersehend,  leicht  und  bequem 
von  einem  Gerüst  zum  andern  fahren  kann 
und  an  jedem  Gerüst  die  Walzarbeit  besorgt. 
Zum  Betriebe  der  Dynamos  stand  Drehstrom 
von  500  Volt  Spannung  zur  Verfügung.  Der 
festliegende  Rollgnng,  welcher  41,1  m  lang  ist, 
wird  ebenfalls  elektrisch  angetrieben,  gleich 
den  am  anderen  Ende  desselben  liegenden  vier 
Schleppern,  welche  die  geschnittenen  I'rotileisen 
auf  die  seitlich  liegenden  Wannlager  transportiren. 

In  diesem  Transportrollgaiig  liegt,  44,H!.r>m 
von  Mitte  Wal/.enstrafse  entfernt,  eine  Pendel- 
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säge  I>.  R.-r.  Nr.  12«  885.  Die  Eigenthüm- 
lichkeit  dieser  Pendelsäge  besteht  darin,  dafs 
der  Motor  direct  anf  dem  das  Sägeblatt  tragen- 
den Pendel  sitzt  nnd  an  der  hin-  und  her- 
gehenden Bewegung  des  Pendels  theilnitnmt. 
Pic  Constriiction  ist  hierbei  gegenüber  unseren 
Uteren  Ausführungen  wesentlich  vereinfacht,  da 
die  obere  Achse  an  der  Bewegung  nicht  mehr 
theilnitnmt,  sondern  nur  als  Pendeitrager  nnd 
Bistanceholzen  dien».    Die  Wartunir  einer  solchen 


werden.  Diese  zerschnittenen  Stücke  werden 
von  dem  Chargirkrahn  fortgeholt,  nach  Bedarf 
in  den  Ofen  gebracht  und  angewärmt  oder  von 
dort  direct  anf  den  fahrbaren  Rolltisch  gegeben. 
Der  Chargirkrahn  hat  eine  Spannweite  von 
|  21,1  m.  Das  OetTnen  und  Schliefsen  der  Block- 
zange  sowie  das  Heben  und  Senken  der  letzteren 
wird  hydraulisch  bewirkt.  Zu  diesem  Zwecke 
befindet  sich  über  dem  Zangenausleger  eine 
durch    einen   Elektromotor   angetriebene  Drei- 


W 


Abbildung  2. 


I'endelsairc  ist  eine  einfachere  und  die  Od- 
ersparnifs  im  Betriebe  eine  bedeutend  gröfsere 
als  bei  anderen  Constructioneii. 

Per  Transport  der  auf  der  Blorkstrafse  vor- 
gewalzten  und  auf  der  hydraulischen  Scheere 
durchgeschnittenen  Blöcke  geschieht  durch  den 
vor  der  Strafsc  angeordneten  Chargirkrahn  von 
3  Tonnen  Tragkraft,  welcher  ebenfalls  von  der 
Duisburger  Maschinenbau- Actiengcsellschaft  mit- 
geliefert worden  's'-  l*'0  Entfernung  des  Warm- 
ofens  von  Mitte  Walzcnstrafse  betragt  etwa  31  in. 

Bas  Blockwalzwerk,  welches  bereits  vnr- 
handen  war,  dient,  wie  vorher  schon  angedeutet, 
zum  Vorwalzen  der  Blöcke,  welche  alsdann  auf 
der  dahinter  liegenden  Blockscheere  zerschnitten 


cylinderpumjie,  welche  automatisch  in  Thatigkcit 
gesetzt  wird.  Der  Antrieb  der  übrigen  Be- 
wegungen, Drehen  des  Auslegers,  Fahren  der 
Katze  des  Krahns  erfolgt  durch  je  einen  be- 
sonderen Motor  in  der  bei  Erahnen  nach  dem 
Drehnotorensystein  üblichen  Weise. 

Der  an  den  vorhandenen  Scbeerenrollg&ng 
der  Blockstrafse  anschliefscude  feste  Rollgang 
von  .'{ti  m  Bringe  ist  ebenfalls  von  vorerwähnter 
Firma  mitgeliefert  worden.  Derselbe  dient  zum 
Weitertransport  der  geschnittenen  HalbfabricaU- 
und  wird  auch  elektrisch  betrieben;  4,375  in  vom 
hintern  Ende  dieses  Kollganges  entfernt  zweigt 
eine  Blockt ransport Vorrichtung  ab,  welche  eine 
Lange  von  etwa   43  m  besitzt.    Diese  Trans- 
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portvorrichtung ,  eine  Specialconstruction  der 
Duisburger  Maschinenbau- Actiengesellscbaft  und 
von  dieser  mitgeliefert,  hat  die  Aufgabe,  die 
fertig  geschnittenen  Halbfabricate  vom  Trans- 
portrollgang dirert  und  selbstthätig  aufzunehmen 
und  nach  den  Abladesteilen  zu  befördern.  Die 
Glieder  der  Transportkette  bestehen  aus  ein- 
zelnen Platten  mit  nntergenieteten,  eigentümlich 
geformten  Laschengliedern,  welche  über  Ketten- 


weiche das  ankommende  Walzgut  zwingt,  selbst- 
!  thätig  anf  die  Transportkette  zu  laufen.  Die 
Breite  der  Transportkette  betragt  300  mm.  Zur 
näheren  Erläuterung  diene  nachstehende  Wieder- 
gabe einer  Photographie  aus  der  Zeit,  als  dir 
Transportvorrichtung  in  der  Werkstatt  fertig 
'  montirt  war  und  Probe  gelaufen  hatte. 

Ks  erübrigt  noch  zu  erwähnen,  dafs  diese 
|  Neuanlage  in  erster   Linie  bestimmt   ist,  die 


Abbildung  5. 


räder  laufen.  An  verschiedenen  Stellen  der 
Kettenbahn  .sind  sogenannte  Abweicher  angebracht, 
so  dafs  das  Walzgut  während  des  Transportes 
an  beliebigen  Stellen  in  die  seitwärts  stehenden 
Wagen  oder  auf  den  Lagerplatz  fallen  kann. 
Angetrieben  wird  diese  Transportvorrichtung 
durch  einen  Drehstrommotor  nnd  ein  geeignetes 
Vorgelege  mit  Doppclschnecke.  Dort,  wo  der 
Transportrollgang  an  die  Transportvorrichtung 
■nachliefst,  ist  eine  stellbare  Weiche  angebracht, 


gröfsten  Tragerprofile  nnd  zwar  bis  550  mui 
Höhe  zu  produciren  und  somit  und  durch  ihre 
übrigen  Einrichtungen  in  jeder  Beziehung  auf 
der  Höhe  der  heutigen  Walzwerkstechnik  steht. 
Zum  Schlüsse  sei  noch  der  Direction  derFriedens- 
hütte  für  die  Bereitwilligkeit,  mit  der  sie  die 
Veröffentlichung  der  Anlage  an  dieser  Stelle  ge- 
stattete, bestens  gedankt. 

Duisburger  Maachinenbau- Actiengesrllaehaft 
vorm.  Bechern  it-  Kettman,  Duisburg  a.  Rh. 
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Neuere  amerikanische  Gebläsemaschinen. 


In  Anbetracht  der  gewaltigen  Fortschritte, 
die  der  amerikanische  Hochofenbetrieb  in  den 
letzten  Jahren  gemacht  hat,  dürfte  es  nicht  un- 
interessant sein,  Einiges  über  den  Bau  und  die 
Einrichtungen  der  angewandten  Gebläsemaschinen 
zu  erfahren. 

Abbildung  1  stellt  eine  Verbund  -  Maschine 
dar,  wie  sie  von  der  Edward  P.  Allis  Company 


4267  mm  Durchmesser  und  wiegt  ungefähr 
100,000  fZ  (50  t).  Die  Dampfcylinder  sind  mit 
Reynold-Corlifs- Ventilen  versehen.  Die  Einlafs- 
Ventile  der  Windcylinder  sind  nach  dem  Patent 
Kennedy  (Kolben- Ventile)  eingerichtet,  durch 
deren  Anwendung  die  Construction  des  Wind- 
cylinders  eine  sehr  einfache  ist.  Diese  Ventile 
geben  einen  vollkommenen  Ausgleich,  sind  ge- 


Abbildung 1. 


Abbildung  2. 


in  Hilwaukee,  Wisc,  als  „Standard  Blowing 
Engine1*  gebaut  wird.  Die  Dampfcylinder  haben 
10«;  und  2032  X  1524  mm  und  die  Wind- 
■  runder  22 Ii)  und  2210  X  1524  mm  als 
I'imrnsionen  ;  erstere  sind  kreuzweise,  letztere 
direct  über  den  Dampfcylindern  angeordnet.  Die 
i>ttplatten  sind  ans  massivem  Gttfs  hergestellt 
<•»<!  oben  bearbeitet,  um  die  runden  Kähmen 
zu  tragen,  und  sie  sind  gleichzeitig  mit  den 
Lagern  für  die  Schwungradachse  versehen.  Die 
Führungen  für  den  Kreuzkopf  sind  zu  gleicher 
Zeit  gebohrt  und  bearbeitet  worden.  Die  Ver- 
bindungsstücke hat  man  änfserst  stark  gehalten, 
i«  Anbetracht  des  schweren  Dienstes,  den  diese 
Ma*chinen  leisten  sollen.    Das  Schwungrad  hat 


ritnschlos  und  sicher  im  Betriebe.  Die  Auslafs- 
ventile  sind  nach  Patent  Reynold,  in  Form  einer 
Tasse  aus  kaltgezogenem  Stahl  angefertigt.  Sie 
schliefsen  sich  mechanisch,  wenn  der  Kolben 
das  Ende  des  Hubes  erreicht,  und  öffnen  sich 
ebenfalls  automatisch  an  irgend  einem  Punkte 
im  Hube  deB  Kolbens,  sobald  die  Pressung  im 
Cylinder  derjenigen  in  der  Sammelleitung  gleich- 
kommt. Diese  Art  Maschinen  sind  im  Betriebe 
bei  folgenden  Werken :  National  Stcol  Company, 
Carnegie  Company,  Jones  &  Laughlins  Ltd., 
Oliver  Snyder  Comp.,  Aetna  Standard  Steel  Comp. 
Fünf  ahnliche  Maschinen  sind  im  vorigen  Jahre 
für  die  Dominion  Iron  and  Steel  Company,  Syd- 
ney C.  B.,  gebaut  worden.     Die  Dampfcylinder 
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hatten  folgende  Dimensionen:  1270  nnd  2438  X 
1524  mm,  die  Abmessungen  der  Windcylinder 
waren  2540  and  2540  X  1524  mm.*  Ebenso 
erhielt  die  National  Steel  Company  sechs  dieser 
Maschinen  in  derselben  Gröfse.  Der  Preis  f.  d. 
Maschine  stellt  sich  auf  50  000  0  franco  Waggon 
Milwaukee  Wisc. 

Im  Nachstehenden  sind  ferner  die  Abmessungen 
zweier  Vertical-Componnd-Maschinen  angegeben, 
die  von  der  Firma  Win.  Tod  &  Comp.,  Youngs- 
town-O.  ausgeführt  wurden.  Die  eine  davon, 
für  die  Ohio  Steel  Company  gebaut,  hat  fol- 
gende Dimensionen :  Durchmesser  des  Hochdruck- 
cylinders  1372  mm,  des  Niederdruckcylinders 
2590  mm,  des  Windcylinder»  2743  mm.  Der 
Hub  ist  1524  mm,  Hoehdruckdampfleitung355mm, 
Niederdruckleitnng  762  mm.  Der  Flächenranm 
von  zwei  Einlafsventilen  betragt  je  6838  qcm, 
derjenige  von  vier  Auslafsventilen  je  5161  qcm. 
Der  Durchmesser  der  Ausgangswindleitung  be- 
tragt 914  mm,  derjenige  des  Winderhitzers 
1422  mm.  In  demselben  sind  141  zwcizölligc 
Rohre  von  je  6,095  in  Länge  angebracht.  Das 
Schwungrad  hat  7315  mm  Durchmesser  und  ein 
Gewicht  von  ungefähr  50  t.  Die  Schwnngrad- 
achse  ist  711  mm  stark  und  ruht  in  einem  Lager 
von  1118  mm  Länge.  Der  Kreuzkopfbolzen  hat 
406  mm  Durchmesser  und  ist  412  mm  lang,  der 
Krummzapfen  ist  457  mm  stark  und  381  mm 
lang.  Die  Kolbenstange  des  Darapfcylinders  hat 
203  mm  und  diejenige  des  Windcy linders.  22K  mm 
Durchmesser.  Das  Gewicht  der  Maschine  be- 
trägt 625  t,  der  von  ihr  erzengte  Drnck  1,75  kg. 

Die  andere  Maschine  wurde  für  die  Colo- 
rado Fuel  and  Iron  Company  gebaut;  ihre 
Dimensionen  sind  denen  der  ersteren  ähnlich: 
Durchmesser  des  Hochdruckcylinders  1066  mm, 
des  Niederdruckcylinders  2032  mm  und  des 
Windcylinders  2134  mm.  Die  Hochdrnckdampf- 
leitung  hat  254  mm  nnd  die  Niederdrnck- 
leitung  53  mm  Durchmesser.  Der  Flächen- 
raum  von  zwei  508  mm -Einlafsventilen  beträgt 
4057  qcm  und  derjenige  von  zwei  457  mm- 
Auslafsvcntilen  3290 qcm.  Die  Anslafswindleitung 
hat  711  mm  Durchmesser.  Der  Winderhitzer, 
in  dem  64  Köhren  von  44,4  mm  Durchmesser 
und  5,625  m  Länge  angeordnet  sind,  hat  einen 
Durchmesser  von  l«»<iti  mm.  Das  Schwungrad 
hat,  gleich  dem  der  vorbeschriebenen  Maschine, 
7,315  m  Durchmesser  nnd  50  t  Gewicht.  Die 
erzeugte  Windpressung  beträgt  1,76  kg. 

Die  in  Abbildung  2  dargestellte  Maschine 
wird  als  „Standard  Vertieal  Blowing  Engine" 
von  der  Sonthwark  Fonndry  and  Machine  Co.  in 
Philadelphia  gebaut.  Sie  ist  ausgestattet  mit 
je  einem  Dampf-  und  Windcylinder  und  vier 
unabhängigen  Ventilen  nach  System  Porter-Allen. 
Die  Dampfzuströmung  kann  entweder  mit  der 

*  Vergl.  -Stahl  und  Kisen"  1901  Xr.  2  Seite  60. 


Hand  oder  durch  den  Porter -Regulator  regulirt 
werden.  Im  letzteren  Falle  wird  dem  Regulator 
ein  weites  Spiel  gegeben,  um  eine  gröfsere  oder 
geringere  Tourenzahl  hervorbringen  zu  können. 
Wie  ans  der  Abbildung  zu  ersehen,  ist  der 
Dampfcylinder  zwischen  den  Rahmen  angebracht, 
welcher,  aus  starkem  Gnfseisen  hergestellt,  von 
der  Bettplatte,  auf  der  er  ruht,  bis  zur  nqteren 
Seite  des  Gebläsecylinders  reicht  und  gleichzeitig 
die  Führungen  für  den  Kreuzkopf  enthält.  Die 
Lager  für  die  Schwungradachse  sind  in  der 
Bettplatte  angebracht.  An  jeder  Seite  der  ersteren 


Abbildung  'A. 


befindet  sieh  ein  solches,  und  durch  die  Pleuel- 
stangen wirken  dieselben  theils  als  Achsen  mit. 
Die  Kolbenstangen  sowohl  des  Dampf-  als  auch 
des  Windcylinders  sind  durch  eine  Art  Balancier 
mit  dem  Krenzkopf  befestigt,  dem  es  ermöglicht 
ist,  auf  diese  Weise  sich  den  verschiedenen  Be- 
wegungen anzupassen.  Der  Durchmesser  des 
Windcylinders  beträgt  2134  mm,  derjenige  des 
Dampfcy linders  1067  mm.  Die  Auslafsventile 
zu  beiden  Seiten  des  Windcylinders  sind  pat?ntirte 
Gridiron-  ( Bratrost-)  Ventile.  Bei  der  Construction 
derselben  wurde  darauf  gesehen,  eine  möglichst 
grofsc  Oeffnnng  bei  geringer  Schieberbewegung 
zu  erzielen.  Die  Ventile  führen  sich  gegen  ihren 
Sitz  in  der  Richtung  der  Windpressung  und 
Mini  mi  armeonim-t,  dafs  sie  bei  der  ersten  IU- 
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wegung  sich  sofort 
ganz  öffnen  und  sich 
so  lange  auf  ihre  Rück- 
seite stützen,  bis  sie 
jo  durch  den  ein-  oder 
ausströmenden  Wind 
wieder  in  andere  Lage 
gebrachtwerden.  Zehn 
dieser  Maschinen  lie- 
fern den  Wind  für  die 
Hochöfen  Nr.  5,  6,  7 
und  SderSüd-Chicago- 
Werke  der  -Illinois 
•Steel  Company.  — 
Abbild.  3  zeigt  eine 
ähnliche  Maschine  wie 
die  vorige,  jedoch  als 
Verbundmaschine  ge- 
baut, im  Bauzustande. 
Kine  derartige  Ma- 
schine, deren  Darapf- 
cylinder  813  min  und 
1 524mm  und  derWind- 
cylinder  2032  mm 
Durchmesser  bei  1219 
mm  Hub  haben,  ist  in 
den  Bessemerwerken 
zu  Joliet,  auch  zur 
.Illinois  Steel  Com- 
pany gehörend ,  im 
Betriebe. 

Abbildung  4  und  5 
zeigen  eine  Horizon- 
tal -  Geblaaemascbine, 
die,  ebenfalls  von  der 
Sonthwark  Foundry 
and  Machine  Co.  ge- 
baut, jetzt  im  Besitze  * 
der  Cleveland  Holling 
Mill  Co.,  Cleveland,  ()., 
ist.  Als  Zwillings- 
maschine construirt, 
haben  die  Dampf- 
i-ylinder  1118  mm  und 
dieWindcylinder  1 524 
inm  Durchmesser  bei 
1524  mm  Kolbenhub. 
Die  Windcylinder  sind 
direct  hinter  den 
Darapfcy lindern  ange- 
ordnet, und  beide 
durch  starke  Verbin- 
dungsstangen befes- 
ligt.  Wenn  es  angeht, 
werden  diese  Vorbin- 
dungsstangen durch  die 
Kappe  der  Hauptbett- 
platte  geführt.  Aufser 
diesen  ist  eine  andere 
Mofestigung  noch  da- 


C 


— 

< 


zed  by  Google 


Stahl  und  Eisen.  307 


durch  gegeben,  dafs  man  starke  Sohlplatten,  die  t 
BBter  den  Windcylindern  gelegen  sind  und  sich 
HD  die  Dampfcylinder  anschliofsen,  anbrachte. 
Die  Dampfcylinder  sind  mit  vier  voneinander 
Ventilen  ausgestattet,  zwei  für 


den  Dampf-Einlafs  und  zwei  für  den  Auslafs. 
Der  Einlafs-Schieber  kann  sowohl  durch  die 
Hand  als  auch  darch  den  Regulator  gehandhabt 
werden.  Die  Auslafs- Windventile  sind  dieselben 
wie  die  in  Abbild.  2  beschriebenen.  Die  Einlafs- 
feutile  sind  derartig  eingerichtet,   dafs  zwei 


Kämme,  dicht  aufeinander  gelegt,  das  Oeffnen 
und  Schliefsen  des  Cylinders  bewirken.  Die  Be- 
wegung derselben  ist  genau  dieselbe  wie  bei 
einer  Haarschneidemaschine  und  aus  Abbildung  5 
zu  ersehen.    Die  Cylinderdeckel  haben  längliche 

Schlitze,  die  durch 
die  Bewegung  des 
hinteren  Kammes 
geöffnet'  oder  ge- 
schlossen werden 
können. 

Die  Bettplatte  ist 
aus  einem  Stück, 
sehr  schwer,  und 
mit  starken  Kip- 
pen gegossen,  tragt 
das  Lager  für  die 
Schwnngvadachse 
und  ruht  ihrer  gan- 
zen Länge  nach  auf 
dem  Fundament. 
Das  Hauptlager  ist 
ein  viertheiliges 
und  kann  mittels 
starker  Schrauben 
vor-  und  rückwärts 
bewegt  werden.  Die 
Haschinen  sind  so 
eingerichtet ,  dafs 
im  Fall  einer  Be- 
triebsstörung auf 
einer  Seite  diese 
ausgeschaltet  wer- 
den und  die  andere 
nur  allein  betrieben 
werden  kann.  —  Die  Abbildungen  (3  und  7  zeigen 
Schnitte  und  Ansicht  einer  Horizontal-Gebläse- 
Hascbine  der  Lorain  Steel  Company,  ebenfaUs 
von  der  Southwark-Fonndry  Co.,  aber  als  Com- 
pound-Maschine  gebaut. 

Johnstown,  Pa.  R.  W.  Hügtntioek. 


Ueber  ein  neues  Pyrometer. 

Von  H.  Wann  er. 


Unter  allen  Mitteln,  die  Temperatur  glühender 
Massen  zn  schätzen,  ist  das  älteste,  ans  der 
Farbe  der  Gluth  nach  der  Erfahrung  ihre  Tem- 
peratur anzugeben.  Wie  oft  und  wie  leicht  dieses 
Mittel  versagt  und  wie  sehr  es  an  dauernde 
(«bang  gebunden  ist,  wird  der  Techniker  am 
taten  wissen,  der  versucht  hat,  sich  in  dieser 
Knast  auszubilden.  Tnd  doch  liegt  diesem  ein- 
fetken  Mittel  ein  wissenschaftlich  zu  ergründen- 


dos Gesetz,  eine  Beziehung  zwischen  Temperatur 
und  der  Art  der  ausgesendeten  Lichtstrahlen  zu 
Grunde.  Jedermann  weifs,  dafs  das  weihe  Licht 
durch  ein  Prisma  in  seine  oinzclnen  Theile, 
Farben,  zerlegt  wird,  die  sich,  abgesehen  von 
der  verschiedenen  Empfindung,  die  das  mensch- 
liche Auge  davon  erleidet,  durch  die  Zahl  der 
Schwingungen  des  Aethers  oder  durch  ihre  Wellen- 
länge unterscheiden.    Ebenso  bekannt  ist,  dafs 
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alle  so  entstandenen  Farben,  wieder  zusammen- 
gefaßt, weif»  ergeben.  Würde  man  non,  von 
dem  rothen  Endo  des  Spectruins  anfangend, 
allmählich  gewissermafsen  das  Spectrum  zu- 
sammenschiebend, alle  Farben  in  das  Auge 
kommen  lassen,  so  würde  ungefähr  derselbe 
Eindruck  entstehen,  den  ein  glühender  Körper 
mit  fortwährend  steigender  Temperatur  hervor- 
ruft. In  der  That  erscheint  ein  solcher  Körper 
zuerst  tiefroth,  dann  heller,  es  tritt  gelb  hinzu, 
dann  andere  Farben,  bis  er  znletzt  in  heller 
VVeifsgluth  alle  Farben  des  Spectrums  aussendet. 
Diese  Erscheinung,  dafä  bei  steigender  Tempe- 
ratur eines  Körpers  die  Stärke  der  Lichtstrahlen 
nach  ihrer  Reihenfolge  im  Spectrum  von  Roth 
nach  Blau  wächst,  ist  längst  bekannt  und  vor 
einiger  Zeit  von  Hrn.  Hempel  benutzt  zur 
Construction  eines,  allerdings  leider  kaum  brauch- 
baren, Pyrometers.  Das  Gesetz  aber,  nach  welchem 
diese  erwähnte  Aenderung  der  Starke  der  Licht- 
strahlen in  den  einzelnen  Farben  mit  der  Steige- 
rung der  Temperatur  durch  eine  Gleichung 
verbunden  ist,  ist  neuerdings  durch  Experi- 
mental-Untersuchungen,  an  denen  Verfasser  theil- 
genommen  hat,  aufgefunden  worden  und  danach 
auch  theoretisch  abgeleitet.  Es  hätte  keinen 
Zweck,  an  diesem  Orte  auf  diese  Untersuchungen 
näher  einzugehen;  Literaturangaben  findet  der 
Leser  n.  a.  in  der  „Chemiker-Zeitung"  1901,  25, 
Nr.  93.  Nur  das  mag  erwähnt  werden,  dafs 
meine  Untersuchungen  in  genau  derselben  Weise 
durch  die  HH.  Lnmmer  nnd  Pringsheim 
von  der  Technisch  -  Physikalischen  Reichsanstalt 
wiederholt  und  bestätigt  sind.  Das  Resultat  ist 
kurz  folgendes: 

Beobachtet  man,  ohne  sich  um  die  Aeride- 
mngen  der  Farben  eines  in  steigender  Tem- 
peratur glühenden  Körpers  zu  bekümmern,  die 
Intensität  einer  bestimmten  Farbe,  also  eines 
engen  Theiles  des  Spectrums,  so  findet  man, 
was  schon  bekannt,  dafs  mit  steigender  Tem- 
peratur auch  die  Stärke  der  ausgewählten 
Lichtstrahlen  sehr  erheblich  wächst.  Blendet 
man  zum  Beispiel  aus  dem  Spectrum,  das  ein 
glühender  Körper,  ein  Ofen,  erzeugt,  alle»  Licht 
ab,  bis  auf  den  schmalen  Theil,  der  der  Frauen- 
hoferachen  Linie  0  entspricht,  und  setzt  die 
Intensität  dieses,  bekanntlich  rothen,  Lichtes  bei 
1000  0  C.  des  Ofens  gleich  1,  so  ist  sie  schon  für 
1200  °  das  10  fache,  für  1600  "  das  804  fache, 
für  2000  0  das  2 134  fache. 

Diese  enorme  Steigerung  der  Lichtintensität 
bewirkt,  dafs  schon  geringe  Temperaturände- 
rungen, Zehntelgrade,  merkbare  und  mefsbare 
Unterschiede  der  Strahlung  hervorrufen,  so  dafs 
die  Aenderung  der  Lichtintensität  ein  empfind- 
liches Kriterium  für  Temperaturänderungen  dar- 
stellt. Ist  Jdie  beobachtete  Intensität  der  Strahlen, 
T  die  absolute  Temperatur,  X  die  Wellenlänge 
des   benutzten  Spectraltheils,  c,   und  ct  zwei 


Constanten,  so  lautet  die  Gleichung,  nach  welcher 
die  Gröfsen  miteinander  verbunden  sind, 
_ei 
AT 


J  = 
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(Wiensche  Formel), 


mit  einer  wesentlichen  Einschränkung,  auf  die 
weiter  unten  zurückgekommen  wird.  Es  ist  nun 
nicht  möglich,  Lichtintensitäten  wissenschaftlich 
genau  in  einem  bestimmten  Mafse  anzugeben, 
weil  es  kein  solches  giebt.  Daher  kann  man 
nur  zwei  Intensitäten  miteinander  vergleichen. 
Ist  etwa  J„  dieses  Vergleichsmafs  und  Tu  die  ent- 
sprechende absolute  Temperatur,  so  gilt  natürlich 
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Kennt  man  in  dieser  Gleichnng  J0  und  Tu, 
d.  h.  die  Normalen,  nach  denen  gemessen  wird, 
ferner  .1,  X  und  c.n  so  bleibt  T  allein  unbekannt 
und  kann  berechnet  werden.  Hierauf  beruht  ein 
neues,  von  mir  construirtes  Pyrometer. 

Nun  kommt  eine  Schwierigkeit,  dafs  näm- 
lich das  eben  angeführte  Gesetz  eine  wesent- 
liche Einschränkung  erleidet.  Wenn  man  die 
Strahlung  verschiedener  Körper  untersucht,  so 
zeigt  sich  jede  von  jeder  andern  verschieden. 
Glühendes  Platin  sendet  bei  800°,  verglichen 
mit  Eisen  derselben  Temperatur,  weniger  inten- 
sive Strahlung  aus,  Eisen  wiederum  weniger  als, 
Kohle  u.  s.  f.  Noch  auffälliger  ist  diese  Er- 
scheinung bei  Flammen;  ein  Bunsenbrenuer 
leuchtet  fast  gar  nicht,  eine  Kerze  ist. an  der 
hellsten  Stelle  noch  durchsichtig,  eine  gewöhn- 
liche Schwalbenschwanz-Gasflamme  leuchtot,  in 
der  Längsrichtung  betrachtet,  wo  sie  etwa  die- 
selbe leuchtende  Fläche  darstellt  wie  eine 
Kerze,  heller  als  diese,  obwohl  die  Temperatur 
wegen  der  gleichen  Ursache  annähernd  dieselbe 
ist  u.  s.  w.  Vergleicht  mau  die  Strahlung  eines 
festen  glühenden  Körpers  mit  der  von  glühenden 
Gasen,  so  zeigt  sich  bei  jenen  ein  continuir- 
liches  Spectrnm,  d.  h.  alle  Farben,  bei  diesen 
oft  nur  eine  einzelne  Farbe,  wie  bei  der  Natrium  - 
flamme.  Wollte  man  aus  der  Stärke  der  Strahlung 
des  der  rothen  Frauenhoferschen  Linie  C  ent- 
sprechenden Lichtes  die  Temperatur  der  strahlen- 
den Körper  bestimmen,  so  käme  man  zu  merk- 
würdigen und  falschen  Resultaten.  Die  Natrium  - 
flamiue  niüfste  die  Temperatur  0  ergeben,  weil 
sie  kein  rothes  Licht  aussendet;  das  blanke 
Platin  ergäbe  für  das  obige  Beispiel  eine  Tem- 
peratur, die  kleiner  wäre  als  800°,  Eisen  an- 
nähernd die  richtige,  Kohle  keinen  nennens- 
werten Unterschied.  In  Wirklichkeit  gilt  das 
angeführte  Gesetz  nur  für  sogenannte  „absolut 
schwarze  Körper".    Dieser  theoretische  Körper 
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wird  in  seinen  Eigenschaften  um  meisten  durch 
den  Rufs  erreicht,  und  daher  der  Name.  Ein 
absolut  schwarzer  Körper  absorbirt  alles  Licht, 
das  auf  ihn  fallt,  infolgedessen  strahlt  er  auch 
Licht    jeder    Farbe    oder   Wellenlänge  aus. 
Blankes  Platin  reflectirt  viel  Licht,  absorbirt 
siso   wenig,   ist  also  weit  von  dem  schwarzen 
Körper  entfernt,  Eisen  in  Gluth  reflectirt  fast 
gar  nicht,  steht  ihm  also  sehr  nahe.  Ein  solcher 
theoretisch  schwarzer  Körper  ist  nach  Kirchhof 
ein   allseitig    durch   wärmeundurchlässige  und 
vollkommen  spiegelnde  Wände  umgebener  Hohl* 
räum.   An  Stelle  der  spiegelnden  Wände  können 
auch    solche  treten,  welche  constant  dieselbe 
Temperatur  des  Hohlraumes  haben,  so  dafs  eben- 
soviel Wärme  oder  Strahlung,  wie  aus  dem  Räume 
au  die  Wände  gestrahlt  wird,  auch  von  diesen 
rurückstrahlt.    Macht  man  eine  kleine  Oeffnung 
in  die  Wand,   so  wird  dadurch  die  Strahlung 
nicht   mefsbar  verändert,  bleibt  also  kurz  ge- 
sagt  absolut  schwarz.    Hieraus  ist   leicht  zu 
•eben  ,    dafs   alle   geschlossenen    Oefen  ohne 
weiteres  den  theoretischen  Forderungen  Genüge 
leisten.    Denn  erstens  wird  man  aus  gewissen 
Gründen  die  Wände  für  Wärine  undurchlässig 
machen  und  damit  zugleich  die  zweite  Bedingung 
erfüllen,  dafs  die  Wandung  dieselbe  Temperatur 
hat,  wie  das  Innere.   Auch  für  fast  sämmtliche 
in    der    Industrie    vorkommenden    Fälle  von 
glühenden  festen  and  flüssigen  Körpern  kann 
man  ohne  weiteres  die  Richtigkeit  des  ange- 
führten Gesetzes  annehmen,  weil,   wenn  über- 
haupt ein  Tnterschied  in  Bezug  auf  den  schwarzen 
Körper  besteht,  dieser  mit  steigender  Temperatur 
jedenfalls  immer  kleiner  wird,  so  dafs  er  in  der 
Technik  überhaupt  vernachlässigt  werden  kann. 
Da  Versuche  hierüber  nur  für  blankes  Platin 
gemacht  sind,  so  stehen  genauere  Zahlen  nicht 
aar  Verfügung.  Bei  blankem  Platin  ergiebt  sich 
für  1500  0  ein  Unterschied  von  130  °,die  äufserste 
Differenz,  die  überhaupt  erhalten  werden  kann. 
Bei    Eisen    schätze    ich    diese   Differenz  bei 
1000°  C  auf  etwa  30°.     Somit  ist  theoretisch 
die  Berechtigung  gegeben,  aus  der  Stärke  der 
Lichtstrahlung  eines   schmalen  Spoctralbezirks 
die  Temperatur  fester  und  flüssiger  glühender 
Körper  zu  bestimmen.    Mit  Flammentemperaturen 
mufs  man  vorsichtiger  sein.    Ist  die  Temperatur 
der  von  den  Flammen  umspülten  Wände  oder 
eines  darin  befindlichen  festen    Körpers  der- 
jenigen der  Flammen  gleich  zu  achten,  so  er- 
giebt sich   die  Zulässigkeit   der   Methode  von 
selbst.  Sind  aber  nur  glühende  Gase  vorhanden, 
vielfach  durch  Natrium  gefärbt,  so   wird  man 
nur  dann  richtige  Temperaturen  erhalten,  wenn 
die  Flamme  für  die  bei  der  Messung  benutzte 
Farbe  der  Lichtstrahlung  undurchsichtig  ist.  Um 
ein  Beispiel  anzuführen,  wird  eine  Bunsenflnrame, 
mit  Natrium  gespeist,  durch  ein  rothes  Glas  be- 
trachtet durchsichtig  sein,  weil  sie  vollkommen 


)  unsichtbar  ist,  keine  rothen  Strahlen  aussendet. 
,  Convertergase  sind  für  roth  schon  ziemlich  un- 
I  durchsichtig,  namentlich  wenn  viele  festen  Theile 
darin  verbrennen,  allein  die  durch  Beobachtung 
erhaltene  Temperatur  ist  niedriger,  als  sie  wohl 
j  in  Wirklichkeit  ist. 

Nach  dem  Gesagten  int  wohl  die  Wirkungs- 
weise meines  neuen  Pvrometers  ohne  weiteres 

*• 

,  verständlich.    In  dem  Apparate  wird  zunächst 
das  Licht  durch  ein  geradsichtiges  Prisma  zer- 
1  legt  und  dann  alles  Licht  abgeblendet,  bis  auf 
!  den  schmalen  Theil,  der  der  Fraueubot'erschen 
Linie  C  entspricht,  so  dafs  beim  Hindnrchsehen 
die  Gegenstände  in  rothem  Lichte  erscheinen. 
Um    die   Intcosität   der  Lichtstrahlen   zu  be- 
stimmen, dienen  polarisirendc   Prismen,  deren 
eines  im  Ocular  angebracht   ist   und  gedreht 
werden   kann.     Die   Gröfse  der  Drehung,  an 
einer  Kreistheilung  abgelesen,  dient  als  Mafs 
der  Intensität  und  ergiebt  aus  einer  beigegebenen 
,  Tabelle  die  Temperatur.    Da,  wie  oben  gesagt, 
Lichtstärken  nur  durch  Vergleich  mit  anderen 
Lichtstärken  ausgedrückt  werden  können,  so  ist 
dafür  gesorgt,  dafs  die  Strahlen  einer  kleinen 
elektrischen  Lampe,  die  direct  am  Apparate  be- 
|  festigt  ist,  ebenfalls  in  den  Apparat  gesondert 
eintreten  und  als  Vergleichsobject  dienen  können. 
I  Man  Bieht  nun,  durch  den  Apparat  nach  einem 
!  leuchtenden   Gegenstand   blickend,    das  kreis- 
!  förmige  rothe  Gesichtsfeld  in  2  Hälften  getheilt, 
j  deren  eine  dunkler  erscheint  als   die  andere. 
Durch    Drehen   der  Oculars   gelingt   es  ohne 
Schwierigkeit,    die    beiden  Gesichtsfeldhi'.lften 
gleich  hell  zu  machen.    Damit  ist  die  Messung 
vollendet,  die  Gradzahl  wird  am  Kreise  abge- 
lesen und  die  Temperatur  aus  der  Tabelle  ent- 
nommen.   Rechnungen  u.  s.  w.  sind  nicht  nöthig, 
sobald  man   nicht  etwa  einzelne  Grade  oder 
Zehntel  bestimmen  will. 

Der  ganze  Apparat,  dessen  optische  Theile  der 
renommiiten  Firma  Franz  SchraidtctHaensch 
in  Berlin  entstammen ,   ist  etwa  30  cm  lang, 
wie  ein  Fernrohr  gestaltet  mid  leicht  zu  hand- 
haben.   Zum  Betriebe   der   vorn  angebrachten 
kleinen  elektrischen   «   Volt -Lampe   sind  drei 
transportable  Accumulatoreii  nöthig,  deren  Strom 
]  durch   eine   lange   biegsame  Schnur  zugeführt 
wird.    Empfindliche  Theile  sind  nicht  vorhanden. 
Es  wird  .ledern  klar  sein,  dafs  die  Glühlampe 
t  gewissermaßen  die  Normale  ist,  mit  welcher  die 
:  Temperaturen  gemessen  werden.    Wie  nun,  wenn 
diese  Normale  sich  änderte?  In  der  That  ändert 
sich   die   Strahlung    der   Lampe,    sobald  die 
Accumulatoren  ein  gewisses  Mafs  der  Spannung 
verlieren.     Nun   sind   diese   zunächst  ziemlich 
j  grofs.  so  dafs  die  Betriebsdauer  ziemlich  grofs 
ist;   die  «'apacitiU   ist   10  Ainperestwiden,  der 
Stromverbrauch  0,»  Ampere.    Folglich  mufs  von 
Zeit  zu  Zeit,  je  nach  Inanspruchnahme,  die  Licht- 
stärke controlirt  werden.    Zu  dem  Zwecke  wird 
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dun-k  ein  beigegebenes  Stativ  Instrument  und 
eine  kleine  Ainylacetatlampc  in  eine  feste  Stellung 
!t u  einander  gebracht,  der  Index  des  Oculars 
auf  eine  bestimmte  Marke  gestellt  und  bei  einer 
bestimmten  Flammenhöbe  beobachtet,  ob  nun  die 
beiden  Gesichtsfeldhälftcn  noch  gleich  hell  er- 
scheinen. Ist  das  nicht  mehr  der  Kall,  so  wird 
durch  eine  Schraube  am  Kopte  des  Apparates 
die  Glühlampe  hin  und  her  bewegt,  bis  wieder 
gleiche  Helligkeit  erreicht  ist,  und  der  Apparat 
ist  wieder  zum  Gebrauche  fertig. 

Die  Handhabung  de»  Apparates  kann  jedem 
intelligenten  Arbeiter  anvertraut  werden.  Die 
Messungen  sind  ohne  .Schwierigkeit  zu  erlernen 
und  ohne  große  Hebung  ausführbar,  .le  größer 
diese,  desto  schneller  natürlich  die  Mauipulation. 
Durchschnittlich  genügen  ein  paar  Secunden. 
Die  Genauigkeit  der  Messungen  habe  ich  auf 
1  7°  >'»  allgemeinen  veranschlagt.  Hier  folgen 
einige  Zahlen,  die  bei  vergleichenden  Beob- 
achtungen mit  einem  geaichten  Le  Chatelierschen 
Thermo- Element  und  dem  Pyrometer  erhalten 
wurden.    A  bedeutet  die  Differenzen. 


Th.-Kl. 

Hvr. 

A 

1269,8 

1262 

-  7.H 

1297,3 

1297 

-0.8 

H15,l 

1420 

+  4,9 

1248,8 

1240 

8,8 

1508,2 

1509 

+  1,2 

1249,8 

124fi 

4,8 

1205,8 

1210 

+  4,7 

13»>4,8 

1357 

7.8 

1405,1 

1461 

3,9 

1181,0 

1184 

f  3,o 

Natürlich  müssen  derartige  vergleichende  Ver- 
suche unter  Berücksichtigung  aller  Umstände  an- 
gestellt weiden;  vor  allen  Dingen  ist  darüber 
Gewißheit  zu  erlangen,  ob  auch  die.  gemessene 
Strahlung  durch  die  Temperatur  des  Thermo- 
Elements  hervorgerufen  wird.  Uebrigen»  wird 
der  Apparat  auf  Wunsch  von  der  Technisch-Physi- 
kalischen Ueiehsanstalt  geprüft  und  ein  Prüfungs- 
scliein  ausgestellt. 

Was  die  Grenzen  des  Messungsbereichs  an- 
betrifft, so  ist  die  untere  durch  den  starken 
Liehtverlu-t  im  Apparate  auf  etwa  900  ü  ('. 
heraufgedrückt,  obwohl  theoretisch  alle  Tempe- 
raturen meßbar  sind,  bei  denen  sichtbare  Gluth 
vorhanden  ist.  Die  obere  Grenze  ist  willkürlich. 
Für  die  Industrie  bestimmte  Apparate  werden  so 
hergestellt,  daß  die  obere  Grenze  etwa  2000  u  C. 
betragt,  so  daß  die  am  häutigsten  vorkommenden 
Wärmegrade  bequem  gemessen  werden  können. 
Indessen  werden  auf  Wunsch  auch  Instrumente 
hergestellt,  die  bis  looo  "<.  geben :  solche  sind 
aber  der  vermehrten  .Fustirungsarbeiten  wegen 
bedeutend  kostspieliger.  Audi  kann  derselbe 
Apparat  für  die  Messtingsgrenzen  etwa  900  bis 
2ouo  "  und  Ifioo  bis-  Jooti  "  eingerichtet  weiden. 


Die  Verwendbarkeit  des  Apparates  im  Be- 
triebe zu  erproben,  ist  mir  durch  das  liebens- 
würdige Entgegenkommen  der  Directum  der  Actien- 
gesellschaft  Peiner  Walzwerk  ermöglicht.  Leider 
muß  bei  meinen  ersten  Messungen  durch  Kurz- 
schluß der  Accumulatoren  während  des  Trans- 
portes ein  erheblicher  Fehler  entstanden  sein, 
ich  erhielt  für  glühendes  Eisen  1500  "  C,  ein 
selbstverständlich  unmöglicher  Werth.  Dann  ver- 
suchte ich  bei  meinem  zweiten  Besuche  in  der 
Thomashütte  die  Temperatur  der  Convertergase 
während  des  Betriebes  messend  zu  verfolgen. 
So  erhielt  ich  folgende  Beobachtnngsreihe.  die, 
wenn  auch  unvollständig,  doch  interessant  genug 
sein  wird. 
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1331    1293 • 
1483 


1472  1231  ♦  13M  1331 
1472  1494 


Bei  den  mit  *  bezeichneten  Temperaturen 
fand  Schrottzusatz  statt.  Die  aus  der  Zahlen- 
reihe herausfallende  Beobachtung  1483  wurde 
durch  einen  plötzlichen  starken  Schlackenauswurf 
verursacht.  Man  sieht  zunächst,  daß  die  Steige- 
rung der  Temperatur  im  Inneren  des  Converters 
auch  durch  die  gemessenen  Klammentemperaturen 
verfolgt  werden  kann ;  aber  von  einer  l'eberein- 
stimmung  mit  den  wirklichen  Temperaturen,  vor- 
ausgesetzt, daß  die  Gase  die  Temperatur  der  Birne 
besitzen,  kann  nicht  die  Rede  sein.  Wer  aufmerk- 
sam das  oben  über  die  Temperatur  der  Gase  Ge- 
sagte gelesen  hat,  wird  auch  nicht  überrascht  sein. 
Etwa  3  Minuten  nach  Abstellung  des  Gebläses 
wurde  die  Schlacke  abgegossen ;  ihre  Temperatur 
betrug  1700  ».  Wurde  man  während  des  Be- 
triebes in  don  Converter  unmittelbar  hineinsehen 
können,  so  würde  man  sicher  der  wirklieben 
Temperatur  entsprechende  Zahlen  erhalten.  Die 
Ausarbeitung  eines  einzuschlagenden  Verfahren» 
würde  in  berufenere  Hände  gelegt  werden  müssen, 
als  die  meinigen  es  sind. 

Bei  Messungen  am  Hochofen  in  Gr. -Ilsede 
erhielt  ich  für  abfließende  Schlacke  bei  meinem 
ersten  Besuche  1421 ",  bei  meinem  zweiten  1372  °. 
Beim  Beginn  des  Abstichs  hatte  das  flüssige 
Eisen  bei  der  ersten  Messung  1381  ".  bei  der 
zweiten  1372  u,  mit  Schwankungen  bis  1330  °. 
Während  des  Ablaufs  in  den  Rinnen  sank  die 
Temperatur  natürlich,  in  einer  der  prismatischen 
Gießformen  wurden  noch  1230  0  festgestellt, 
während  das  Eisen  flüssig  war.  Als  die  Ober- 
fläche erstarrte,  schon  zum  Theil  bedeckt  von 
abgekühltcren  dunkleren  Theileu,  wurden  noch 
1012  0  gemessen.  Selbstverständlich  sind  alle 
diese  Messungen  nur  aß  eine  Probe  de«  Apparate» 
zu  betrachten  und  inachen  auf  Vollständigkeit 
und  äußerste  Genauigkeit  keinen  Anspruch. 

l'm  noch  einige  andere  Versuche  zu  erwähnen, 
erhielt  ich  durch  Laboratoriumsmessungen  für 
Zirkonplättchen  im  Sauerstoff-Gasgeblase  2090  °, 
für  das  elektrische  Bogenlicht  mit  Dochtkohle 
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rund  3370  bis  3470  °,  mit  Retortenkohle  35H0  Störung  erleidet.  Auch  kann  der  Apparut  in 
bis  3610  °.  jedem  Moment  benutzt  werden  und  dabei  in 
Die  Vortheile  des  neuen  Pyrometers''  sind  Secunden  ein  zuverlässiges  Resultat  ergeben, 
augenfällig.  Zunächst  ist  die  Ausdehnung  der  Er  ist  nicht  an  einen  Ort  gebunden,  sondern 
Me.*sungägTenzen  nach  oben  etwas  ganz  Neues,  kann  leicht  überallhin  tratisportirt  werden.  Aus- 
wobei zu  bemerken  ist,  dafs  die  Berechnung  der  gedehnte  erhitzte  Flächen  lassen  sich  schnell 
Resultate  nicht  anf  Extrapolation  beruht,  sondern  auf  Gleichmäfsigkeit  der  Erhitzung  prüfen.  Dabei 
*uf  einem  theoretisch  und  experimentell  be-  ist  er  handlich  und  leicht,  zuverlässig  und  genau, 
wiesenen  Gesetze.  Dann  ist  der  grofse  Vortheil  Hohe  Ansprüche  und  grofse  rebung  werden  nicht 
bemerkenswerth .  dafs  man  aus  beliebiger  Ent-  verlangt;  kurz,  er  ist  ein  Pyrometer,  das  dem 
fernung,  wenn  nur  das  Gesichtsfeld  genügend  ,  jetzigen  Stande  der  Wissenschaft  vollkommen 
erleuchtet  wird,  die  Messungen  anstellen  kann,  entspricht,  nnd  von  dem  ich  hoffe,  dafs  er  der 
mithin  der  Apparat  durch  die  Glnth  keine  Zer-  Industrie  und  Technik  grofsen  Nutzen  bringen 

wird  und  Fragen  lösen  hilft,  die  jetzt  noch  im 


•  Zu  beziehen  durch  Dr.  H.  Hase  Hannover.  Dunkel  liegen. 


Mittheilungen  aus  dem  Eisenhttttenlaboratorium. 


Colorimetrische  Methode  zur  Bestimmung 
Schwefels  im  Roheisen. 


< 


lösung  zusammengestellt.  Jene  5  cc  Läsung  ent- 
sprechen 0,1  g  Roheisen.  Die  mitgethoilten  Re- 
sultate stimmen  bei  verschiedenen  Eisensorten 
sehr  gut  mit  den  Methoden  uberein,  welche  eben- 
Kine  Reihe  Sehwefelbestimmungsmethoden  be-  falls  auf  Entwicklung  von  Schwefelwasserstoff 
ruhen  auf  der  Entwicklung  von  Schwefelwasserstoff.  beruhen.  Statt  der  wenig  haltbaren  Natrium- 
Da  nun  Schwefelwasserstoff  wesentlich  ist  für  die  sulfidlö^ung  kann  man  sich  auch  Methylenblau- 
Bildung  von  Methylenblau,  welches  wasserlöslich  lösungen  bestimmter  Niinnce  herstellen.  Für  Leute, 
and  sehr  intensiv  in  Farbe  ist,  so  hat  W.  G.  L  i  n  d  -  deren  Auge  nicht  genug  blau  empfindlich  ist,  läfst 
la y  *  auf  diese  Reaction  eine  neue  colori metrische  j  sich  auch  das  Paraphenylendiamin  verwenden, 
Methode  fOr  die  Sch wefelbestimmung  begründet.  es  entsteht  dann  Lauths  Violett. 
Wird  Balzsaures  Paraphenylendiniethyldiamin 
durch  Eisenchlorid  bei  Gegenwart  von  Schwefel- 

Wasserstoff  oxydirt,  so  entsteht  Methylenblau,  ist  Dl«  Eisen- Selen- Verbindungen. 

Diaro  in  im  Ueberschufs  und  genügend  Ferrichlorid 

vorhanden,  so  ist  die  Färbung  proportional  dem  *  Fonzes-Diacon*    hat   versucht,  die  den 

Gehalte  an  Schwefelwasserstoff,  Zum  Aufbau  einen  Schwefeleisenverbindungen  analogen  Selenide  her- 

M»l.  Methylenblau  (ChHuNjSCI)  gehört  1  At.  zustellen.  Selendampf  verbindet  sich  bei  Rothgluth 

Schwefel,  2  Mol.  Diarnin  ((«  H*  NH,  N  (CHa).,2HCI)  mit  Eisen  zu  Fe.  Stu:  dasselbe  Product  erhält  man 

und  8  Mol.  Fe»  CU.     Es  genügt  deshalb  für  die  durch  Einwirkung  von  Selenwasserstoff  bei  Dunkel- 

Reaction:  0,1  cc  einer  2?»  Diaminlösung  und  0,05  cc  rothgluth  auf  Eisenoxyd.   Dieses  Sesquiselenid  ist 

ll  Tropfen)  einer  10%  Eerrichloridlösung.    Diese  ein  graue«  krystallinisehos  Pulver.  Wasserfreies 

bringt  man  in  ein  Nofslerschcs  Rohr  und  setzt  Eisenchlorid   oder  Oxyd    im   Porzellan  roh  r  aut 

1,5  oc  verdünnte  Schwefelsäure  zu.    Zur  Prüfung  Weiftgluth   erhitzt   ergtebt   im  Selenwassorstoff- 

*t«rllt  man  sich  eine  Schwefolnatriumlösung  her:  ströme  je  nach  der  Temperatur  graue  Selenide 

3,76  g  Na«  S,  1»  IL  O  im  Liter  und  verdünnt  mit  von  der  Formel  Fei  Sc«  oder  Fe:  Se«.    Das  Bi- 

9  Theilen  Wasser:  jedes  cc  =  0,00000  g  Schwefel.  selenid  Fe  Sei  wird  bei  der  Einwirkung  eines  mit 

Zur  Ausführung  der  Probe  behandelt  man  5  g  Stickstoff  verdünnten  Selenwasserstoffstronies  bei 

Ei§«-n  mit  Salzsäure,  fängt  den  Schwefelwasserstoff  dunkler  Rothgluth  auf  wasserfreies  Eisenchlorid 

ia  Aetznatron  auf,  verdünnt  auf  260  cc,  nimmt  5  cc  erhalten-   Zerreibt  man  das  Fe  Sea  im  Sauerstoff, 

hiervon  und  versetzt  diese  in  einem  50  cc  fassenden  so  erhält  man  Eisenoxyd  nnd  selenige  Säure.  Sub- 

Stfslcrsch<  n  Rohre  mit  1,5  cc  verdünnter  Schwefel-  selenide  erhält  man  beim  Erhitzen  von  Nickel-  und 

äure,  0,1  cc  Diamin  und  0,05  cc  Eisenchlorid.  Nach  Kobalt-Selenideii  auf  Weifsgluth,  nicht  aber  aus 

30  Secunden  wird  die  Färbung  mit  den  Vergleichs-  Eisenselenid.   Die  vom  Verfasser  unternommenen 

!''*uu?*n  mit  0,1,  0,2,  0,3  cc  der  Schwefelnatrium-  Versuchogahcn  nur  Mischungen  von  geschmolzenem 

•  Sc/iool  of  Mino«,    «JuaU-rly  1901,  XX1I1,  24.  *  i:»ni|>t.  ivnd  l'.M'O,  lyn.  1711. 

« 
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22.  Jahrg.  Nr.  *. 


Selen  mit  Fe  Se.  Die  Eisenselenide  werden  schwer 
von  Salzsäure  angegriffen,  Fe  Sea  ist  unangreifbar; 
rauchende  Salpetersäure  führt  dieselben  in  Selenide 
über.  Chlor  verdrängt  leicht  das  Selen.  Beim 
Reiben  im  Sauerstoff  hiriterbleibt  Eisenoxyd,  se-  | 
lenige  Säure  sublimirt.  Es  lassen  sich  also  die 
den  Sulfiden  des  Eisens  entsprechenden  Solen- 
vorbindungen  Fo  Sei,  Fea  Sei,  Fei  Se*.  Fe.  Se«, 
Fe  Se  herstellen. 

Ein  elektrischer  Widirstands-Tiegel-Ofen  aus 
Magnesia  fUr  Laboratoriumszwecke. 

Prof.  Henry  M.  Howe*  hat  für  das  metal- 
lurgische Laboratorium  einen  kleinen  elektrischen  i 
Tiegelofen  construirt,  welcher  sich  sehr  gut  zur 
Aufnahme  von  Abkülilungscurven  beim  Stahl  eignet,  j 
Der  Ofen  besteht  (siehe  die  Abbild.)  aus  zwei  Halb- 
cylindern  von  Magnesia  .4,  einem  Deckel  B  und  einem 
Stopfen  C,  durch  welchen  die  Drähte  des  Thermo- 


K 

ElektrWchrr  W|i!rr»l»nd«- Tlrfelofen  auf  Magnecl». 

Elementes  bis  in  dio  Tiegol  reichen.  Die  Erhitzung 
geschieht  durch  eine  bei  J  eintretende  und  bei  K 
austretende  Platinspirale  D.  Durch  Aenderung  der 
Stromstärke  hat  man  «s  in  der  Hand,  jede  be- 
liebige Temperatur  bis  zum  Schmelzpunkt  des 
Platins  zu  erzielen.  Deckel,  Stöpsel  und  Tiegel 
sind  ebenfalls  aus  Magnesia.  **  Siliciumhaltiges  , 
Magnesiamaterial  ist  zu  vermeiden.   Fflr  den  Ver-  j 

*  Transact.of  theAmer.  Inst,  of  Min.  Eng.  1901. 
**  Keine  Magnesiablöcke  und  Tiegel  liefern 
Müller  &  Cie,  Ivry  Port  bei  Paris. 


such  kommt  die  Löthstello  des  Thermo-Elemente* 
und  Pyrometers  zwischen  2  Stahlscheiben  F,  die  zu- 
sammengehalten werden.  Der  Ofen  läfst  sich  ebenso 
benutzen  zur  Kalibrirung  von  Pyrometern  mit 
Hülfe  des  Kupfcrschmelzpunktes.  Man  leitet  zu 
diesem  Zwecke  durch  //  Gas,  aus  gleichen  Volumen 
Kohlenoxyd  und  Kohlensäure  bestehend,  ein,  um 
die  Oxydation  des  Kupfers  zu  verhüten,  und  dichtet 
die  Oeffnungen  ab.  Bis  zu  Temperaturen  von  1200* 
seilen  sich  an  Stelle  von  Platin  vortheilhaft  Nickel- 
drähte verwenden  lassen.  Bei  Versuchen  setzt  man 
zur  Einschränkung  der  Strahlungsverlusto  den 
ganzen  Ofen  in  gepulverten  Kalk 

Bestimmung  von  graphitischem  Kohlenstoff  in 
Güls-  und  Roheisen. 

Die  Graphitbestiinmung  im  Gufseisen  geschieht 
in  der  Regel  durch  Lösen  des  Eisens  in  verdünnter 
Salpetersäure  und  Bestimmung  des  rückständigen 
Graphites  durch  Verbrennung  auf  trockenem  oder 
nassem  Wege.  Anstalt  nun  den  Graphit  auf  dem 
Filter  zu  wägen,  benutzen  Allen  P.  Ford  und 
M.  B  r  e  g  o  w  s  k  y  *  einen  Gooohtiegel,  und  zwar  der 
nachfolgenden  Verbrennung  des  Graphites  wegen 
einen  solchen  aus  Platin.    Am  besten  verfährt 
man  wie  folgt:  1  g  Roheisen  oder  Gufs  werden 
in  Salpetersäure  (spec.  Gew.  1,12)  gelöst,  am  besten 
ohne  Kochen.   Hat  sich  die  Substanz  ganz  oder 
fast  ganz  gelöst,  so  setzt  man  einige  Tropfen  Fluor- 
wasserstoffsäure zu,  je  nach  dem  Kieselsäuregehalt. 
Durch  Koohen   treibt  man  die  Flufssäure  weg, 
Eisen  geht  in  Lösung,  man  verdünnt  auf  das 
4— 5 fache    und   filtrirt  mit  schwachem  Saugen 
durch  den  Goochtiegel.  Der  Asbest  ist  vorher  mit 
Salzsäure  zu  behandeln  und  mufs  geglüht  werden. 
Der  Tiegelinhalt  wird  mit  verdünnter  Salzsaure 
und  Wasser  gewaschen,  1  —  1 '/i  8tunden  bei  120° 
getrocknet,  und   nach  dem  Abkühlen  gewogen. 
Dann  wird  der  Graphit  verbrannt  und  wieder  ge- 
wogen.   Die  Differenz  giebt  den  Graphit.  Weiter 
wurde  der  Angriff  von  Salpetersäure  auf  Graphit 
festgestellt,  wobei  sich  ergab,  dafs  mit  Säure  von 
1,12  spec.  Gew.  kein  Angriff  auf  Graphit  erfolgt, 
selbst  bei  stundenlangem  Kochen. 


Röhrenofen  für  bestimmte  Temperaturen. 

Aehnlich  wie  seit  einiger  Zeit  Röhren-  und 
Muffelöfen  gebaut  werden,  welche  auf  elektrischem 
Wege  durch  einen  Widerstandsdraht  auf  bestimmte 
Temperaturen  gebracht  und  gehalten  werden  können, 
hat  jetzt  Armand  Gautier**  einen  Röhrenofen 
mit  Gasheizung  construirt,  der  ebenfalls  eine  be- 
liebig«. Erhitzung  von  Iö0°  bis  1800°  zulassen  soll. 

*  Jourii.  Amer.  Chem.  Soc  21,  1113. 
•*  Comptes  rerid.  1900,  130.  62h. 
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Der  Off  n  ähnelt  in  der  Form  den  bekannten  Ver- 
brennungsöfen fQr  Elementar-Analysen,  er  besteht 
aus  einer  langen  halbcylindrischen  Röhro  aus 
feuerfestem  Material,  die  von  einem  ebenso  ge- 
formten Eisenblechmantel  umgeben  ist.  Auf  den 
Rändern  dieses  Halbcylinders  sitzen  bewegliche 
Kacheln,  wie  bei  dorn  Verbrennungsofen,  nur 
stofsen  die  oberen  Rander  derselben  nicht  zu- 
sammen, sondern  sie  legen  sich  an  einen  als 
Schornstein  dienenden  schmalen  Kasten.  Der  als 
Boden  dienende  Halbcylinder  hat  am  Boden 
24  Locher,  von  denen  je  2  nebeneinander  liegen, 
welche  längs  dor  Achse  verlaufen,  zur  Aufnahme 
ron  ebensoviel  Bunsenbrennern.   In  dem  durch 


Halboylinder  und  Kacheln  gebildeten  ringförmigen 
Innenraume  befindet  sich,  gehalten  durch  runde 
Endplatten,  ein  dickes  Eisonrohr,  welches  dem 
eigentlichen  Glas-  oder  Poroellan-Erhitzungsrohre 
als  Mantel  dient.  Durch  diese  Einrichtung  wird 
die  Flamme  der  Brenner  gezwungen,  das  ganze 
Innenrohr  gleichmäfsig  zu  umspülen.  Durch  Pyro- 
motermessungen  zeigte  sich,  dafs  die  Temperatur 
an  den  Enden  des  Rohres  nur  um  ca.  64  vom 
Mittelworthe  abweicht;  andererseits  dafs  bei  mehr- 
stündigem Erhitzen  die  Temperatur  bis  auf  6 — 7* 
constant  erhalten  werden  kann.  Selbst  hei  1000  bis 
1200°  läfst  sich  dio  Schwankung  innerhalb  von 
20-25°  halten. 


Zuschriften  an  die  Redaction. 


(Für  di«  unter  dieser  Rubrik  erscheinenden  Artikel  Sbsrnimmt  die  Ked&etion  kerne  Verantwortung.) 


Der  Martinkippofen  als  Roheisenfrischapparat. 


Mit  der  Bessemerbirne  und  dem  Martinkipp- 
ofen wird  dio  Entkohlung  eines  Roheisenbades 
schnell  durchgeführt  und  zwar  mit  einer  zu 
weiteren  Operationen  genügenden  Endtemperatur. 
Der  intensive  Frischprocefs  wird  mit  Hülfe  einer 
hohen  Badtomperatur  erreicht.  Bei  dem  Beasemer- 
procefs  geschieht  die  Erhöhung  der  Badtemperatur 
durch  die  Verbrennung  des  Siliciums,  in  dem 
Martinkippofen  durch  Mischen  des  Roheisen- 
bades  mit  einem  Stahlbad.  Dieser  letztere  Vor- 
gang ist  in  dem  Eisenhüttenfach  ein  völlig  neuer;  in 
der  ersten  Anwendung  desselben  liegt  das  haupt- 
sächlichste Verdienst  Tal  bot  s  und  er  bedeutet 
für  die  Flufseisenfabrication  einen  metallurgischen 
Portschritt  von  beachtenswertem  Interesse. 

Flüssiger  Stahl  von  0,1  bis  0,3  %  Kohlenstoff 
hat  eine  Temperatur  von  1500  bis  1000°,  während 
flüssiges  Roheisen  aus  dem  Hoch-  oder  Cupolofen 
mit  etwa  1200*  nach  dem  Martinkippoten  gebracht 
werden  kann.  Mischen  wir  ein  Stahlbad  von 
etwa  40  t  mit  einem  Roheisenbad  von  20  t  in 
einem  Martinkippofen,  so  wird  das  Roheisen  in 
kurzer  Zeit  unter  der  Mitwirkung  dor  Flamme 
auf  die  Anfangstemporatur  des  Stahlbades  ge- 
bracht sein.  Die  Temperaturerhöhung  wird  um 
so  schneller  erreicht,  je  gröfser  das  Stahlbad  ist 
und  je  intensiver  die  Flamme  wirkt.  Um  eine 
möglichst  rasche  Frischung  zu  erzielen,  wird  es 
sieh  empfehlen,  auf  Grund  obiger  Betrachtung 
die  Chargenführung  in  folgonder  Weise  zu  leiten: 
Zu  dem  restirenden  Stahlbad  (z.  B.  40  t)  werden 
20 1  flüssiges  Roheisen  hinzugefügt  und  diese  60  t 
einig«?  Zeit  unter  scharfer  Hitze  stehen  gelassen ; 
durch  die  Verbrennung  dor  leicht  oxydablen 
Körper  (Silicium,  Mangan)  findet  bereits  während 
des  Eingie&ens   eino   Keaction  statt,  doch  wird 


diese  nicht  sehr  stark  sein,  da  Oxyde  in  Bad  und 
Schlacke  nur  wenig  vorhanden  sind.  Hat  das 
restirende  Bad  einen  Kohlenstoff  von  0,8  %  ge- 
habt, die  hinzukommenden  20  t  Roheisen  3,5  Jf, 
so  wird  der  Kohlenstoff  des  ganzen  Bades  1,8  % 
betragen.  Nachdem  die  Temperatur  des  Bades 
eine  genügend  hohe  ist,  wird  mit  dem  Erzzusatz 
begonnen.  Die  Art  und  Weise  des  Erzzusatzes 
ist  für  eine  flotte,  aber  stets  zu  beherrschende 
Reaction  von  gröfstor  Bedeutung.  Ein  plötzlicher  • 
Erzzusatz  von  1000  kg  und  mehr  wirkt  auf  das 
Bad  abkühlend,  verhindert  also  einen  gleich- 
mäfsigen  Verlauf  dos  Frischprocesses ;  kleinere, 
dem  Verlauf  des  Processes  angepafste,  eventuell 
vorgewärmte  Zusätze  sind  vortheilhafter.  Talbot 
führt  eigentlich  den  Frischprocefs  dadurch  aus, 
dafs  er  das  Erz  mit  der  zurückbleibenden  Charge 
überhitzt  und  alsdann  das  Roheisen  hinzufügt. 
Bei  dem  Einfliefsen  des  Roheisens  entsteht  als- 
dann eino  sehr  starke  Reaction.  Holz- Berlin 
sagt  deshalb  in  seinem  Vortrag  bei  der  Ver- 
sammlung der  „Eisenhütte  Oberschlesion"  am 
1.  December  1901 :  „Als  einen  Uebelstand  be- 
zeichne ich  die  Thatsache,  dafs  beim  Eingiefsen 
des  Roheisens  in  den  Kippofen  eine  so  heftige 
Reaction  vor  sich  geht,  dafs  die  Vorbrennung  des 
Kohlenstoffes  eine  sehr  unvollständige  ist."  Dieser 
Uebelstand  wird  sich  vermeiden  lassen,  indem 
man  zuerst  das  Roheisen  mit  dem  Stahl  ver- 
einigt, dieses  Gemisch  erwärmt  und  erst  dann 
mit  dem  Erzzusatz  beginnt.  Hat  das  Bad  den 
gewünschten  Entkohlungsgrad  orreicht,  so  kann 
ein  Theil  abgegossen,  nach  dem  Martinofen  ge- 
bracht und  ausgekippt  werden.  Bei  dem  Duplex- 
Verfahren  ist  das  Kippen  des  vorgeblasenen  Mate- 
rials mit  gewissen  Schwierigkeiten  verbunden,  da 
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der  saure  Converter  auch  ein»  saure  Schlacke  giebt, 
<lie  von  dem  basischen  Herd  sorgfaltigst  fern- 
gehalten werden  mufs.  Man  erzielt  dies,  indem 
die  vorgeblasene  Charge  nicht  gekippt,  sondern 
durch  eine  am  Boden  der  Pfanne  beflndliche 
Oeffnung  abgelassen  wird;  die  saure  Schlacke 
bleibt  in  der  Pfanne  zurück.  Diese  Nothwendigkeit 
bedingt,  dafs  die  Charge  eine  genügend  hohe  Tem- 
peratur hat,  um  Pfannenansätze  zu  vermeiden, 
die  leicht  die  Abstichöffnung  versetzen.  Diese 
Uebelstände  sind  bei  dem  vorgefrischten  Material 
aus  dem  basischen  Martinkippofen  nicht  vor- 
handen. Die  Schlacke  ist  basisch,  die  Charge  kann 
also  gekippt  werden  und  braucht  deshalb  nicht 
so  warm  zu  sein  wie  bei  dem  Duptexverfahren. 
Nehmen  wir  z.  B.  einen  Kippofen  von  100  t  Fassung 
an  (ein  solcher  ist  zur  Zeit  in  Frodingham  im  Bau 
begriffen),  so  werden  20 1  Roheisen  mit  «1,5  % 
Kohlenstoff  und  80  t  Stahl  mit  etwa  0,8  %  Kohlen- 
stoff nach  dem  Zusauimengiefsen  einen  Gesammt- 
kohlenstoff  von  0,94  %  ergeben  ;  es  sind  in  diesem 
Falle  nur  0,64  %  Kohlenstoff  aus  dem  Bade  zu 
entfernen;  diese  Frischnrbeit  kann  in  40  bis  60 
Minuten  geleistet  werden,  ebenso  wie  von  jedem 
feststehenden  Martinofen  bei  einer  Charge  mit 
dem  üblichen  Einsatz,  die  zwar  hart,  aber  warm 
eingeschmolzen  ist. 

Bei  der  Discussion  über  den  Vortrag  des 
Herrn  Holz*  wurde  darauf  aufmerksam  gemacht, 
dafs  das  Talbotverfahren  sich  für  die  Herstellung 
eines  Qualitätsmaterials  nicht  eignet.  Diese  Be- 
denken sind  sehr  gerechtfertigt.  Aus  allen  Ana- 
lysen, die  Talbot  anführt,  ist  zu  ersehen,  dafs  nur 
.  ein  mittelhartes  Fertigfabricat  mit  etwa  0,18  % 
Kohlenstoff  hergestellt  wird.  Es  ist  wohl  möglich, 
auch  härteres  Material  zu  erzeugen,  aber  ein  Quali- 
tätsmaterial, wie  es  in  der  heutigen  Industrie  von 
den  Martinstahlwerkon  verlangt  wird,  läfst  sich 
mit  dem  Talbotprocefs  in  seiner  jetzigen  Form 
keinesfalls  erreichen.  Diese  Bedenken  werden 
beseitigt,  indem  der  Martinkippofen  die  partielle 
Entkohlung  dos  Roheisens,  die  Siemens- Martin- 
Oefen  das  Fertigmachen  der  Chargen  Übernehmen. 
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j  Auch  der  Aufwand  an  Brennmaterial  und  Zeit 
zu  der  Erzielung  einer  Badtomporatur,   um  in 
dem  Talbotofen  die  ganze  Charge  gufsfähig  zu 
machen,  abor  nur  ','»  bis  '/*  der  Charge  gufsfähig 
I  und  gargeschmolzen  gebraucht  werden,  ist  wenig 
ökonomisch.    Auf  der  Versammlung  des  „Iron 
and  Steel  Institute"  am  0.  Mai  1900  sagte  deshalb 
j  R.  M.  Daelen:  „Ein  weiteres  Bedenken  besteht 
darin,  dafs  nach  jedem  Abstich  und  jeder  Nach- 
füllung die  grofse   Menge  Stahl   wiedor  fertig- 
gemacht und  gargeschmolzen  werden  mufs,  was 
bedeutend  längero  Zeit  beansprucht  alB  der  kleine 
Inhalt  eines  gewöhnlichen  Ofens."    Durch  die  Be- 
nutzung dos  Martinkippofens  als  Roheisenfrisch- 
apparat zu  der  Herstellung  eines  vorgefrischten 
Materials  mit  einer  Temperatur,  die  unter  der 
I  einer  in  Coquillen  zu  giefsenden  Charge  liegt, 
I  werden  diese  Bedenkon  beseitigt.    Der  Einwand, 
i  dafs  dieses  Verfahren  mit  hohen  Selbstkosten  ar- 
beiten wird,  trifft  nicht  zu:  In  18  Schichten  wurden 
in  dem  Talbotofen  mit  60  t  Fassung  659  t  Flufs- 
eisen  hergestellt.    Das  Chargegewicht  war  20 1, 
die  Chargendauer  etwa  5  Stunden.  Die  Entkohl ung 
der  20  t  Roheisen  wird  in  1  bis  1'/*  Stunden  durch- 
,  geführt,  zu  dem  giefsfahigen  Fertigmachen  der 
>  60  t  werden  etwa  8\'t  Stunden  gebraucht.  Wird 
aber  das  theilweise  entkohlte  Material  (20  t)  dem 
Kippofen  entnommen  und  nach  dem  feststehenden 
Martinofen  gebracht,  so  können  diese  20  t  in  V/t 
bis  2  Stunden  als  Qualitätsmaterial  in  allen  Härte- 
graden zum  Abstich  fertig  sein.    Während  der 
Talbotofen  allein  in  5  Stunden  20  t  Flufseisen 
gewöhnlicher  Qualität  herstellt,  giebt  er  in  Ver- 
bindung mit  einem  feststehenden  80-t-Ofen  (mit 
:  etwa  10  t  Schrott  beschickt)  in  etwa  4  Stunden  80 1 
'  Flufseisen  jeder  Qualität.  Ein  Talbotofen  mit  60  bis 
;  80  t  Fassuug  kann  für  8  Martinöfen  genügend  vor- 
gefrischtes Material  liefern. 

Die  Erhöhung  der  Production  und  die  Be- 
seitigung der  Qualitätsschwierigkeiten  empfehlen 
das  Talbotverfahren  als  Roheisenfrischprocefs  in 
Verbindung  mit  feststehenden  Martinöfen. 

(i  rofsenbn u  m. 

A.  Stobratco. 


Beiträge  zur  Frage  der  Gichtgasreinigung. 


An  die 

] 

Redaetion  von  „Stahl  und  Eisen". 

Die  Wirkung  von  Ventilatoren  und  Theisen- 
schen  Trommeln  unter  Zuhülfenahme  von  Wasser 
auf  staubhaltige  Gase  beruht  meines  Erachtens 
auf  etwas  Anderem,  als  auf  einem  von  Hrn.  Osann 
in  seinem  Aufsatz  in  Nr.  3  dieser  Zeitschrift  an- 


genommenen Hohleylinder,  Thaufläche  u.  s.  w. 
Das  Feuchtwerden  des  Staubes  durch  Condensation 
des  Wasserdampfes  ist  natürlich  von  Nutzen,  der 
eigentliche  Vorgang  bei  der  erfolgenden  Staub- 
abscheidung und  dem  Niederschlagen  des  äufserst 
feinen,  bei  der  Condensation  des  Wasserdampfes 
sich  bildenden  Nebels  ist  indessen  ein  rein 
mechanischer-  Beim  Ventilator  wirken  erstens  die. 
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nassen  Fluge),  zweitens  die  nasse  Mantelfläche, 
beim  Theisenschen  Apparat  nur  die  letztere. 

1.  Die  Wirkung  der  nassen  Flügel  ist,  um 
ein  Bild  zu  gebrauchen,  dieselbe,  wie  wenn  in 
einer  Schlacht  eine  fliohendo  Colonne  vom  Feind 
verfolgt  wird.    Wer  schneller  laufen  kann,  wie 
der  Feind,  kann  sich  retten,  wer  dies  nicht  kann, 
wird   eingeholt  und  unschädlich  gemacht.  Der 
verfolgende  Feind  ist  der  nasse  Flügel  des  Venti- 
lators, die  geretteten  Sehnellläufer  sind  die  Gas- 
theilchen,  die  gefangen  genommenen  Langsamen 
»ind  die  Staubtheilchen.  —  Die  Flügel  und  die 
iwischen  ihnen  befindlichen  Gasmasscn  haben  in 
Entfernungen  a,  b,  c  .  .  .  .  von  der  Achse  die 
a,  b,  c  .  .  .  .  fache  Geschwindigkeit  und  legen  dio 
a,  b,  c  .  .  .  .  fachen    Wege  zurück.     Dem  Gas 
wird  bei  seinem  Eintritt  zwischen  die  Flügel  von 
diesen  eine  rotirende  Bewegung  erthoilt,  welche 
eine  radial  nach  aufsen  gerichtete  Centrifugal- 
kraft  hervorruft,  so  dafs  das  Gas,  sich  nach  aufsen 
bewegend,  eino  bis  zur  Ankunft  an  den  Flügel- 
enden stets  wachsende  Rotationsgeschwindigkeit 
erhält.    Dieser  ständigen  Beschleunigung  der  Ge- 
schwindigkeit gegenüber,  zu  der  das  Gas  durch 
in   unendlich    kurzen  Zeiträumen  aufeinander- 
folgende StflCse  (hervorgerufen  durch  das  ständige 
Wachsen  des  Abstandes  von  der  Achse)  der  Flügel 
gezwungen  wird,  verhält  sich  das  Gas  und  der 
Staub  verschieden.    Das  Gas  hat  im  Sinne  der 
Mechanik  eine  viel,  mehr  als  tausendmal,  geringere 
Masse  als  der  Staub.  Da  aber  P  =  m  .  p  (P  =  Kraft, 
m  =  Masse,  p  =  Beschleunigung)  ist,  so  erhält  bei 
derselben  Kraft,  dem  Stöfs  des  Flügels,  das  Gas- 
theilchen  eine  gröfsere  Beschleunigung  als  das 
Staubtheilchen.    Die  Folge  ist,  dafs  die  Staub- 
theilchen sich  (relativ  zu  dem  sie  umgebenden 
Gas)  nach  dem  sie  verfolgenden  Flügel  hin  be- 
wegen, um,  wenn  letzterer  feucht  ist,  an  ihm 
kleben  zu  bleiben   und  mit  dem  Wasser  fort- 
bewegt zu  werden.   Je  gröfaer  die  rotirende  Ge- 
schwindigkeit der  Flügel  ist,  desto  gröber  ist  die 
Stobwirkung  P-    Mit  dem  Wachsen  dieser  Kraft 
wächst   die   Beschleunigung    p,   aber    auch  die 

1*1    V  ' 

Centrifugal kraft         — •  Letztere  ist  proportional 

dtr  Masse  und  dem  Quadrat  der  Rotatiousge- 
Mhwindigkeit,  so  dafs  mit  steigender  Geschwindig- 
keit der  Flügel  die  Staubtheilchen  sich  nicht 
allein  zu  den  Flügeln  hin  bewegen,  sondern 
nch  radial  nach  aufsen  schneller  bewegen  als  die 
««  umgebenden  Gastheilchen,  wobei  sie  von  den 
h#i  dieser  Bewegung  immer  gröfsor  werdenden 


I  Entfernungen  von  der  Achse  von  den  Flügeln  ein- 
!  geholt   werden.    Dafs   die   Centrifugalkraft  pro- 
portional dem  Quadrat  der  Geschwindigkeit  ist, 
halte    ich    hierbei    für   unerheblich ,    weil  die 
;  Differenz  der  Geschwindigkeiten  von  Gas-  und 
|  Staubtheilchen  im  Verhaltnifs  zu  den  an  sich 
sehr  grofsen  Geschwindigkeiten  in  dieser  Hin- 
|  sieht  kaum   eine  grofse  Rolle  spielen  wird.  Es 
folgt  hieraus,  dafs  die  Abscheidung  des  Staube« 
auf   den    nassen    Flügeln    sich    mit    der  Ge- 
schwindigkeit  und   der  Lange  der  Flügel  ver- 
größert. 

2.  Die  Fuuction  des  Mantels  würde,  wenn  wir 
auch  hier  ein  Bild  gebrauchen  und  den  Mantel 
mit  dem  die  Erde  umgebenden  Weltenraum  ver- 
j  gleichen,  dio  sein,  dafs,  sobald  die  Anziehungs- 
kraft der  Erde  und  dio  hierdurch  hervorgerufenen 
|  Bewegungen  plötzlich  aufhörten,  wir  tangentiell 
j  von  Westen  nach  Osten  und  mit  desto  gröfserer 
j  Vehemenz,  je  näher  am  Aequator,  in  den  freien 
i  Woltonraum  hinausflögen,  um  schließlich  unsere 
Reise  mit  der  Venus  oder  einem  anderen  An- 
ziehungspunkt fortzusetzen.  —  An  den  Enden  der 
Flügel  angelangt,  besitzen  die  Gastheilchen  und 
die    in  ihnen  noch  enthaltenen  Staubtheilchen 
eine  gewisse  tangentielle  und  eine  gewisse  radiale 
Geschwindigkeit,  die  bei  den  Staubtheilchen  nach 
Obigem  gröfser   ist   als   bei   den  (Jastheilchen. 
Da  dieser    noch  restironde    Staub   aufserst  fein 
ist,  wird  derselbe  annähernd  dieselbe  Rotations- 
geschwindigkeit wie  dio  Gastheilchen  annehmen. 
{  Die  der   Masse   direct    proportionale  lebendige 
Kraft  m  .  v*  wird  aber  infolge  des  Beharrungs- 
vermögens ihren  Einflufs  dahin  geltend  machen, 
dafs  die  Staubtheilchen  weniger  als  die  Gastheil- 
chen von  ihrer  jeweiligen  tangentiellen  Richtung 
[  abgelenkt  werden  wollen,  so  dafs  sie  sich  zum 
Mantel   hin   bewogen,   um   an  dem  auf  diesem 
strömenden  Wasser  hängen  zu  bleiben. 

Gerade  wie  die  Staubtheilchen  wird  sich  im 
Gas  befindliches  foin  vertheiltes  Wasser  vorhalten, 
also  auch  der  durch  die  Abkühlung  aus  dem  Gas  con- 
dinsirte  Wasserdampf  und  es  rosultirt  ein  staub- 
reinen,  wasserarmes  Gas. 

Aus  vorstehender  Betrachtung  ergiebt  sich, 
i  dafs  die  Wirkung  der  Ventilatoren  mit  Wasser- 
zufuhr auf  zwei  ganz  verschiedenen  Vorgängen 
beruht,  auf  der  Wirkung  der  Flügel  und  der  des 
|  Mantels,  während  der  Thoisenschc  Apparat  nur 
|  den  zweiten  dieser  Vorgänge  aufweist,  weil  in  ihm 
!  keine    radiale  Bewegung  der  Gase  nach  aufeon 
statt  findet.  Ttichyräbtr. 
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In  den  Werkstätten  dor  Bethlehem  Steul  Co. 
in  Bethlehem,  Pa.,  wurde  vor  kurzem  eine  neuo 
Lohn  Verrechnung  eingeführt,  durch  welche  die 
Interessen  sowohl  der  Arbeitgeber  wie  der  Arbeit- 
nehmer am  besten  vereinigt  werden  sollten.  Nach 
ihrer  Einführung  machte  sich  ein  vollständiger  Um- 
«clnvung  im  ganzen  Werkstättenbereich  schon  nach 
wenigen  Monaten  in  günstiger  Weiso  fühlbar. 

Zur  Durchführung  der  Methode  wird  zunächst 
eine  Karte  ausgestellt,  welche  bis  in  die  Einzelheiten 
die  Arbeitsmethode  zeigt,  die  für  jedes  Werkstück 
erforderlich  ist.  In  derselben  sind  die  zu  be- 
nutzenden Werkzeuge  angegeben,  sie  enthalt  gleich- 
zeitig auch  noch  die  ungefähre  Zeitangabe,  welch» 
erfahrungsgemäß  dafür  benOthigt  wird.  Die  Summe 
aller  dieser  Zeiton  orgiobt  dann  die  für  die  Fertig- 
stellung des  Werkstücks  erforderliche  (iesammtzeit. 

Wenn  der  Arbeiter  den  auf  erwähnter  Karte 
angegebenen  Vorschriften  nachkommt  und  die  ihm 
übergebene  Arbeit  demgemäfs  vollendet,  so  erhält 
er  aufser  seinem  fixen  Tagelohn  noch  eine  be- 
sondere Vergütung.  Hat  er  jedoch  seine  Arbeit 
nicht  in  der  vorgeschriebenen  Zeit  vollendet,  so 
erhält  er  nur  seinen  Tagelohn,  aber  keinen  Accord- 
zuschlag.  Da  die  Zeit  für  jede  Art  Bearbeitung 
im  einzelnen  vorgeschrieben  ist,  so  kann  der  Mann 
zu  jeder  Zeit  ersehen,  ob  er  einen  Zuschlag  an 
Lohn  erhält  oder  nicht.  Findet  er  nun,  dafs  es 
für  die  ihm  aufgetragene  Arbeit  unmöglich  ist, 
diese  in  der  ihm  vorgeschriebenen  Zeit  zu  voll- 
enden, so  hat  er  dies  sofort  seinem  Meister  zu 
melden.  Stellt  sich  nun  nach  genauer  Erwägung 
heraus,  dafs  der  Mann  im  Rechte  ist,  so  wird  sofort 
eine  neue  Karte  für  ihn  angefertigt,  welche  die  abge- 
änderte Arbeitsart  und  dazu  erforderliche  Arbeits- 
zeit augiebt.  Es  ist  von  grofsem  moralischen 
Einfluls  auf  die  Leute,  wenn  Irrthümer  in  der 
Ausstellung  der  Karten  möglichst  wenig  vor- 
kommen. Die  Zeit  in  der  Karte  gilt  immer  nur  für 
einen  bestimmten  Zweck,  und  da  eine  vernünftige 
Zeitbegrenzung  dafür  ausprobirt  wurde,  so  wird 
der  Arbeiter,  wenn  er  die  ihm  vorgeschriebene 
Zeit  nicht  einhält,  durch  den  Verlust  des  Zuschlags 
bestraft,  falls  er  seine  Zeit  in  anderer  Weise 
verzettelt. 

Da  diese  Karten  durch  einen  erfahrenen  Mann 
an  Hand  genauer  Listen  ausgeschrieben  werden, 
so  ist  es  selbstverständlich,  dafs  diese  eine  mafs- 
gebendere  Arbeitsvorschrift  enthalten,  als  wie  sie 
durch  einen  Meisler  vorgeschrieben  werden  kann. 
Da  ferner  alle  notwendigen  Angaben  für  die  Be- 

*  Nach  einein  Vortrag  von  H.  L.  G  a  n  1 1  vor 
der  American  Institution  of  Mochanie.il  Engmeers. 


arbeitung  des  betreffenden  Werkstücks  in  den 
Karten  enthalten  sind,  und  durch  Einhaltung  der 
Vorschriften  dem  Arbeiter  noch  ein  Anspruch  auf 
eine  besondero  Vorgütung  außer  dem  mit  ihm 
vereinbarten  Tagelohn  zusteht,  so  ist  dieses  System 
eine  Erziehungsweise,  durch  welcho  eine  Zuschlag- 
vergütung als  Belohnung  für  den  fleifsig  arbeiten- 
den, und  dor  Verlust  dieser  Vergütung  für  den 
faulen  Mann  als  Strafo  eintritt.  Ihre  directen  Re- 
sultate waren  sehr  zufriedenstellend,  indem  viele 
Leute  in  wenigen  Monaten  mehr  lernten,  als  vor- 
dem in  Jahren. 

Maschinen  stillstände.  Der  Mann  hat 
keinen  Anspruch  auf  genannte  Vergütung,  wenn 
er  seine  Maschine  schlecht  beaufsichtigt  oder  an 
derselben  etwas  ruinirt ;  infolgedessen  bestraft  sich 
der  Arbeiter  selbst,  wenn  er  den  Vorschriften,  die 
die  Karte  angiebt,  nicht  nachkommt,  sondern  Bich 
Nachlässigkeiten  zu  schulden  kommen  läfst,  indem 
der  Arbeiter  nicht  nur  die  Prämie  für  den  einen 
Tag  verliert,  sondern  auch  für  alle  nachfolgenden, 
bis  die  Maschine  wieder  ordnungsgemäß  arbeitet. 

Einthcilung.  Der  Autor  erläutert  sein  System 
weiter  gegenüber  dem  der  directen  Stückarbeit 
dahin,  dafs  es  sehr  ausdehnungsfähig  sei  und  mit 
gröfster  Einfachheit  selbst  dort  noch  zu  verwenden 
ist,  wo  Stückarbeit  nicht  mehr  controlirt  werden 
kann.  Um  richtige  Angaben  zur  Anfertigung  ge- 
nauer Stückarbeiten  zu  erhalten,  ist  eine  Menge 
Dotailarbeiterforderlich gewesen.  Beschreiber dieses 
theilt  sie  wi«  folgt  ein: 

1.  Zerlegung  des  Ganzen  in  Einzelheiten, 

2.  Besonderes  Studium  dieser  Einzelheiten. 

8.  Theorie  für  die  Zusammenstellung  der  oben 
erhaltenen  Resultate. 

Einführung  von  Arbeitskarton  in  eine 
Werk  statte.  Um  richtig  ausgefüllte  Arbeits- 
karten für  eine  Werkstätte  zu  erhalten,  welche  js 
vielerlei  Arbeiten  zu  verrichten  hat,  ist  es  nicht 
nur  nothwendig,  die  verschiedene  Bearbeitungsai-t 
zu  kennen,  sondern  auch  die  dazu  nothwendigo 
Zeil.  Das  einschlägige  Studium  ist  sehr  schwierig. 
Mr.  Taylor  hat  seine  aber  so  sorgsam  gemacht, 
als  es  überhaupt  möglich  ist,  Bearbeitungszeit  und 
Art  genau  festzustellen.  Seine  Regeln  sind  durch 
Mr.  Bath  verbessert  worden,  welche  sich  auch  auf 
Hobelbänke,  Lochmaschinen.  Nuthenfräsor  und 
noch  andere  Werkzeuge  der  B.  St.  Co.  aus- 
dehnte. Vermöge  dieser  Lohnborechnungstafel  war 
es  nun  auch  möglich,  die  ökonomisch  günstige 
Schnittgeschwindigkeit  und  Stärke  festzustellen, 
welche  ->ich  für  einen  Stahl  von  bestimmter  physi- 
calischer  Beschaffenheit  am  btsten  eignet.  Um 
ein  genaues  Iti Id  darüber  zu  erhalten,  wie  der- 
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artige  Arbeitskarten  in  einer  Werkstätte  einwirken, 
wollen  wir  es  in  einem  Beispiel  aus  dor  Praxis 
an  roh  vorgeschmiudeten  Stücken  näher  erläutern. 
Die  Zeichnung  geht  zuerst  durch  die  Hand  eines 
erfahrenen  Mechanikers,  welcher  zunächst  den 
Arbeitsweg  atigiebt .  den  das  Stuck  in  der  Werk- 
ttitte  durchwandert.  Er  entscheidet  über  die 
Reihenfolgen ,  in  welchen  die  verschiedenen  Be- 
arbeitungen, wie  Drehen,  Hobeln,  Fräsen,  Bohren 
U.S.W.  nacheinander  auszuführen  sind.  In  Werk- 
»tirten,  in  welchen  vielerlei  Arbeit  zu  erledigen 

Karte  1. 

I)  M  —  36  —  5000  —  8.  6.  1901. 


William  Jon** 
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welcher  genau  mit  dem  Kartensystem  Bescheid 
weifs,  bestimmt.  Derselbe  fertigt  alsdann  eine 
derartige  Karte  aus,  in  welcher  nicht  nur  alle 
Dreharbeiten,  sondern  auch  die  dazu  benöthigton 
Anleitungen  enthalten  sind,  wie  die  für  das  be- 
treffende Arbeitsstück  ausgeworfene  Zeit,  ferner 
ist  die  Art  des  zu  benutzenden  Werkzeuges,  Schnitt- 
tiefe und  Geschwindigkeit  u.  s.  w.  angegeben.  Für 
alle  anderen  Arbeiten,  wie  Einsetzen  und  Wieder- 
herausholen di-s  Schmiedestückes,  Ablegen  des- 
selben, Stahlwechseln  u.  s.  w.  werden  Anleitungen 


I)  M  —  36 


Karte  2. 
5000  —  8.  6.  1901. 


Btarbeitungsart  1 

Maschinenauftrag 

Auftragsnummer 

Bearbeitungsart 

Maschinenauftrag 

Auftragsnummer 

Drehbank 

376 

17  344 

Drehbank 

580 

17  068 

Matakli»  3r.j  We*'1 

Stahlsorte 

|  Schmiede -Nr. 

Ma.rhiuc    1  leug 
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Schmiede-Nr. 
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d«n  Arbeiter* 


Anleitungen 
zur  Bearbeitung 
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Vorher  cebrauchte  Zeil  auf  einer  anderen  Drehbank  5«  ,  Sld. 


Karte  Nr.     Mappe  Nr. 

Zeichnung  Nr. 

Monat   Tag  Jahr 

l'nter- 
.chrifl 
Buckle; 

6(113        r  C  A  c. 

Z.S330I.C 

•  Im;  imi 

Wenn  die  Ma-ehine  da.  nicht  Ul.ten 
gegeben  l.t,  «o  Ut  der  Karteneu.-tellcr 


ar«a  oben  an- 
»u  »er.ländigrn. 


Bt,  kann  man  zwar  nicht  sehr  viel  Gewicht  auf 
<ü*  Einhaltung  der  Reihenfolge  geben,  weil,  ab- 
ires*-hen  vom  Vortheil,  dnfs  das  Bureau  jederzeit 
üoer  den  Fortgang  dor  Bearbeitung  dos  Arbeits- 
stückes unterrichtet  ist,  die  Ersparnifs  durch  stän- 
dige Besetzung  der  Maschinen  grofs  sein  kann. 
Di»«,  Capite)  über  die  Arbeitseinteilung  ist  aber 
•«hon  allein  so  ausgedehnt,  dafs  es*  hier  nur  ge- 
streift werden  kann. 

Sollte  das  Drehen  des  Arbeitsstückes  zuerst 
nMhig  sein,  8o  wird  das  Stück  derjenigen  Bank 
i'iberwiest.n,  die  sich  am  besten  dazu  eignet.  Die 
Arbeit,  welche  von  der  Maschine  geleistet  wei  den 
NU,  wird  durch  einen  tüchtigen  Maschinenbauer. 


gegeben,  ebenso  die  Zeiten,  welche  für  jede  Art 
Arbeit  von  den  vorhin  erwähnten  Thätigkeiten 
nothwendig  sind,  und  ist  hierfür  eine  besondere 
Rubrik  vorgeschrieben. 

Karte  1  zeigt  eine  Eintheilung,  wie  sie  unter 
der  Voraussetzung,  dafs  eine  Kolbenstange  anzu- 
fertigen wäre,  am  gebotensten  wäre.  Diese  Karte 
enthält  die  Anleitungen,  welche  Meister  Thomas 
dem  Arbfiter  William  Jones  zur  Bearbeitung  der 
Schmiedestücke  Nr.  14  652  C4.  Bestellung  Nr.  17344 
I  an  Drehbank  Nr.  145,  getuäfs  Kartenordnung  Nr.  376 
giebt.  Die  Härte  des  Stückes  ist  mit  12  bezeichnet. 
Er  tuufs  nun  ein  aus  M.  E.-Stahl  hergestellte*  Werk- 
zeug  benutzen,  dessen  Form  dor  entsprochenen 
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22.  Jahrg.  Nr.  4. 


Reihe  entnommen  ist.  Die  ungefähre  Schnitttiefe 
ist  3/'*  Zoll.  J  entspricht  einer  ganz  bestimmten 
Anordnung  der  Vorgelegcrädor,  während  2  BF  die 
zu  benutzende  Ganghöhe  darstellt.  Gegenüber 
jeder  Bearbeitungsart  sind  Details  über  Werkzeug, 
Sehnittart,  Tiefe  und  Schnelligkeit  angegeben, 
welche  eingehalten  werden  müssen,  um  das  Arbeits- 
stück in  der  festgesetzten  Zeit  fertig  bringen  zu 


UM—: 


Karte  8. 
5000-8.4.  1901. 


Vermöge  solcher  correct  ausgestellter  Karten 
kann  man  infolge  der  vorhandenen  Zeitdaten  für 
verschiedene  Bearbeitungsarten  wi«>  auch  Hand- 
arbeit selbst  jedem  gewöhnlichen  Arbeiter  leicht 
Anleitung  geben.  Es  gehört  natürlich  eine  gewiss» 
Uebung  dazu,  dio  Leute  anzulernen,  da  bekanntlich 
die  meisten  als  Handlanger  anfangen.  Hat  man 
jedoch  einen  intelligenten  Mann,  welcher  so»U- 

Karte  4. 
Ü  M  —  30  —  5000  -  8.  6.  1901. 


Bearbeitungsart 

Maschinenauftrag 

Auftragsnummer 

Bearbeitungsart 

Maschinenauftrag 
570 

Auftragsnummer 
17  351 
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Vorhi  r  (fi-lir.iu  In.;  Zeit  j4  Stunde« 


Karte  Nr. 

Mappe  Nr. 

Zeichnung  Nr. 

Monat 

7 

1  «„-     J.lir    1  nie  r- 
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«25.-1  9     1    IS      1901  Burkbgj 


geceben  i.l,  «o  Iii  der  Kartenaua. tellrr  «ofort  <u  Tcratändl£e». 


Wenn  die  Maatrhlne  da«  nicht  lebten  kann,  wa«  oben  an- 
jr«-treben  lat,  ao  lat  der  Kartrnau.ateller  «ofort  in  TcratändlareB. 


ItOnnen,  Die  ganze  Zeit  zum  Drehen  und  Ab- 
stechen der  Enden  ist  mit  42  Minuten  bemessen. 
Am  unteren  Ende  der  Karte  befindet  sich  die 
Zahl,  dann  die  Nummer  der  Zeichnung  für  das 
Gesamuitstück ,  für  die  Zeichnung  des  Einzel- 
Stückes,  Datum  und  Unterschrift  des  Karten- 
ausstellers. In  Roth  vorgedruekl  auf  der  Karte  steht 
als  genau  zu  bemerkende  Schlufsbenierkung: 

„Wenn  dio  Maschine  das  nicht  leistet,  was 
vorgeschrieben  ist,  so  ist  hiervon  dem  Karten« 
aussteiler  unverzüglich  Mittheilung  zu  machen." 


sagen  den  Kopf  für  die  andern  mit  hat,  damit 
beauftragt,  so  erhält  man  nach  kurzer  Zeit  schon 
derartig  günstige  Resultate,  wie  sie  sonst  nicht 
üblich  sind,  wo  der  Arbeiter  sich  ganz  selbst  tiber- 
lassen ist.  Zur  besseren  Erklärung  der  Sache 
werden  noch  drei  weitere  Kartenbeispiele  dar- 
gestellt.  Eine  davon  gehört  schon  zu  einer  feineren 
Arbeit,  und  ist  es  interessant  zu  erfahren,  daf«  es 
viele  Karten  giebt,  die  doppelt  so  lang  sind,  als  jene. 

A  ii  fa  ngsergebnisse.  Die  Karten  wurden 
durch  den  Schreiber  dieses  zuerst  im  Jahre 
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angeführt.  Der  Erfolg  zeigte  sich  schon  nach 
ganz  kurzer  Zeit  und  ward  in  dem  Maße  be- 
deutender, je  gröber  die  Detaillirung  der  Karten 
wurde.  Es  erforderte  verhältnifsmMsig  keine  be- 
sonderen Schwierigkeiten  die  Leute  zur  Einhaltung 
der  gegebenen  Anleitungen  anzulernen  und  an- 
rugewöhnen.  Das  Einhalten  von  Schnitt-Tiefe  und 
Geschwindigkeit  hatte  man  bald  erreicht,  nur  das 
Vertändeln  von  Zeit  zwischen  den  aufeinander 
folgenden  Bearbeitungen  vermochte  man  nicht  so 
vinfich  abzuschaffen.  Man  fand  auch  häutig  die 
Muchinen  unbrauchbar  und  jeder  Arbeiter  fand 
ünm«r  «inen  glaubwürdigen  Grund  dafür,  wenn 
seine  Maschine  nicht  mehr  ordnungsgemäß  lief, 
trotzdem  seine  Werkzeuge  speciell  für  ihn  geeignet 
angefertigt  wurden  und  er  nur  geschickt  zuzugreifen 
hatte,  um  seine  Arbeit  rasch  zu  beginnen.  Aber 
mimer  wieder  fanden  die  Leute  neue  Entschul- 
digungen, um  die  Arbeitsanfänge  hinausschieben 
zu  können  und  dadurch  die  Leistungsfähigkeit  der 
Werkstätte  im  ganzen  genommen  zu  beeinträchtigen. 

Zu.trhlaggelder.  Um  die  ihrer  Einführung 
entgegenstehenden  Schwierigkeiten  zu  überwinden, 
»urde  den  Leuten,  die  ihrer  Pflicht  vollständig 
genügten,  eine  besondere  Zusatzprämic  gewährt. 
Yon  Anbeginn  dieser  Neueinführung  an  ver- 
änderten sich  die  sonst  vergeudeten  Zwischen- 
rufen sofort  bedeutend,  und  es  wuchs  die  Zahl 
der  auf  diesen  Zuschlag  Anspruch  Habenden  nach 
kurzer  Zeit  ganz  bedeutend.  Damit  nun  auch  jeder 
*on  den  Meistern  die  richtige  Anleitung  erhielt, 
bekam  auch  jeder  Meister,  dessen  Maschinen 
rot  arbeiteten,  eine  entsprechende  Extraprämie, 
damit  sie  ihre  Leute  gut  anlernten  und,  wenn  er- 
forderlich, ihnen  ordentlich  an  Hand  gingen.  Die 
Einrichtung  wurde  in  der  Weise  geregelt,  dafs  der 
Meister  von  jeder  Maschine,  deren  Arbeiter  eine 
Prämie  erhielt,  eine  Vergütung  bekam  und  über- 
dies noch  einen  Extrazuschlag  von  50  %,  wenn 
alle  ihm  unterstellten  Maschinen  eine  Prämie 
bekamen.  Auf  diese  Weise  war  der  Meister  ge- 
lungen, speciell  diejenigen  Leute,  welche  seiner 
*m  meisten  bedurften,  die  größtmögliche  Auf- 
merksamkeit zu  schenken. 

Schlufsergebnisso.  Da  der  Zuschlag  nur 
>iann  bezahlt  wurde,  wenn  da»  Arbeitsstück  auch 
»irklich  genau  geniäfs  den  Vorschriften  der  Karte 
fertiggestellt  war,  so  lag  es  ebenfalls  im  Interesse 
i«  Arbeiters,  gut  auf  seine  Maschine  zu  achten, 
um  unnöthige  Verzögerungen  zu  vermeiden,  einerlei 
b  diese  durch  seine  Schuld  oder  durch  die  Ma- 
*hin«  verursacht  wurde. 

Die  Ergebnisse  lassen  sich  gegen  die  frühere 
fabrication  folgendermafson  zusammenstellen : 
1.  Ein  Anwachsen  gegen  die  vorherige  Erzeugung 

Ton  200  bis  800%. 
t  Eine  bedeutende  Verminderung  der  Unfälle 

und  Maachinenbrüche. 
3  Eine  schnellere  Heranbildung  geschulter  Kräfte. 


Leute,  welche  früher  den  Meister  mit  Fragen  um 
I  jede  Kleinigkeit  belästigten,  fanden,  dafs  sie  nicht 
mehr  so  viel  zu  fragen  brauchten,  da  sie  die  Zeit 
dafür  jetzt  besser  verwenden  konnten.  Ein  Mann, 
welcher  in  8  Jahren  nicht  begriffen  hatte,  wie  das 
Futter  ohne  Unterstützung  des  Meisters  aus- 
gewechselt werden  mufste,  verlor  einmal  dadurch 
3  Tage  die  Prämie,  auf  einmal  hatte  er  es  gelernt 
I  und  bedurfte  für  die  Folge  nicht  mehr  der  Unter- 
stützung. 

Verfasser  vergleicht  dann  noch  ausführlicher 
die  sonst  Übliche  Einzelarbeit  bei  Anwendung  des 
Kartensystems  und  erwähnt,    dafs   die  einzige 
I  Schwierigkeit  in  der  Einführung  derselben  darin 
|  lag,  die  Leute  zu  überzeugen,  dafs  selbst  der  weniger 
1  geschickte  und  weniger  begabte  Arbeiter  bei  An- 
|  Wendung  dieses  Systeme«  noch  Vortheil  gegen 
früher  habe.    Besonders  praktisch  bewähre  sich 
i  das  System  in  Werkstätten,  wo  vorwiegend  auto- 
matisch arbeitende  Maschinen  benutzt  würden,  wo 
richtiges  Arbeiten  der  Werkzeuge  von  größerer 
Bedeutung  sei,  als  handliche  Geschicklichkeit.  In 
den  Fällen  jedoch,  wo  Handfertigkeit  und  Stärke 
die  Hauptbedingung  ist,  werden  den  Leuten  zur 
Anleitung  einer  rascheron  Beendigung  der  be- 
treffenden Arbeiten  weitere  Extravergütungen  be- 
willigt.   Es  müssen  daher  diese  Punkte  bei  der 
Ausstellung  der  Karten  unbedingt  im  Auge  be- 
halten worden. 

Leistungsfähigkeit.    Während  der  Zeit 
vom  1.  März  1900  bis  1.  März  1901  arbeitete  die 
Werkstätto  Tng  und  Nacht  und  wurden  die  Ma- 
I  schinen  ausgenutzt,  wie  es  nur  am  Tage  möglich 
!  war.  Trotzdem  häuften  sich  die  aus  der  Schmiede 
.  kommenden  Materialion  derartig  an,  dafs  es  nicht 
mehr  bewältigt  werden  konnte.    Es  war  denn  zu 
dieser  Zeit,  dafs  das  Prämiensystem  eingeführt 
;  wurde. 

Uni  das  Ergehnils  der  Einführung  besser  ver- 
augcnschcinlicheii  zu  können,  geben  nachstehende 
Daten  die  Vergleiche  der  durchschnittlichen  Lei- 
stungen   im    vorverlaufenen    Jahre    und  dem 

'  Probejahre. 

Durchschnittlicher  Versand  vom  1.  März  1900 
bis  1.  März  1901  pro  Monat:  1,00,  März  1901:  1,25, 

'  April  1901:  1,53,  Mai  1901:  1,86,  Juni  1901:  1,98, 
Juli  1901:  2,17. 

Die  Masse  der  angehäuften  Waaren  bestand 
in  vorgeschmiedetem  Material,  abor  schon  Ende 
Juli  waren  die  früher  erwähnten  Anhäufungen  so 
vormindert,  dafs  bei  Beginn  dieser  Periode  statt 
der  sonst  vorräthigen  Materialien  so  wenig  übrig 
geblieben  war,  dafs  o«  schwierig  war,  alle  Maschinen 

;  genügend  beschäftigt  im  Gang  zu  halten,  und  war 
infolgedessen  die  Versandziffer  vom  Monat  Juli 
höher  als  die  August,  weil  die  Schmiede  nicht 
mehr  imstande  war,  die  nöthige  .Stückzahl  heran- 

l  zuschaffen. 
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Der  Etat  der  Königlich  Preufsischen  Eisenbahnverwaltung 

für  das  Etatsjahr  1902. 


Dem  Etat  für  1902  entuehmen  wir: 


I  Einnahmen. 


Betrag-  für  ila* 
Etatjahr  1903 

.* 

D«r  vorige 
Etat  «eilt  aai 
.M 

Mithin  ffir  1904 

Vom  Staat  verwaltete  Bahnen : 

390  028  000 
934  715  000 
87  298  900 

391  175  000 
959  015  000 
87  047  400 

—  1  147  000 

-24  300000 
+      251  500 

Summe  .  .  . 

Antlieil  am  Reinertrag  der  Main-Neckar-Eisenbahn  .  .  . 
„       „          „         „     Wilhelmshaven  -  Oldenburger 

Eisenhahn   

1412041900 

559  017 

713  967 
196  855 
450  000 
2  366  000 

1  437  237  400 

539  627 

678  719 
187  002 
400000 
1  982  611 

-25195500 
+       19  390 

+      35  248 
+  9853 
+       50  000 
+     383  389 

Summe  .  .  .  |    1410  327  739 

II.  Dauernde  Ausgaben. 

1441  025  359       -  24697  620 

Hain-Neckar  und  Wilhelmshaven-Oldenburger  Hahn    .  . 
Minitsterialabtheilungen  für  das  Eisenbahnwesen  .... 

807  304  500 
10  512  691 
99  786 
3  153  000 

1  700  552 

930  000 

858  194  800         4-9109  700 
11  184  455         -     671  764 
214  050         —    114  264 
3 154  642     1     —       1 642 
1  710  433         +  50119 
1  220  000         -    290  OOO 

Summe 


883  700  529    !    875  678  380         +  8  082  149 


III.  Einmalige  und  außerordentliche  Ausgaben. 

Die  Ausgaben  für  Um-  und  Neubauten  vertheilen  »ich  für  die  Directionsbezirke  wie  folgt 


Altona   6  850  000  v« 

Berlin   3  991  500  „ 

Breslau   950  000  „ 

Bromherg  

Cassel   1  386  000  „ 

Köln   4  308  000  „ 

Danzig   1  720000  „ 


Elberfeld   6  262  000  M 

Krfnrt   2  070  000  „ 

Essen   4  026  000  » 

Frankfurt  a.  M.  .  .  3  506  000  „ 

Halle   2  108  000  „ 

Hannover   1  700  000  „ 

Kattowitz   2  755  000  „ 

 .  


Königsberg  .... 
Magdeburg  .... 
Mainz  .    1539  000 

Münster  

Posen  

St.  Joh.-Saarbrück. . 
Stettin  


250  000  UV 
1215  000  . 


383000  „ 
200000  „ 
1  300  000  „ 
700  000  . 


Zusammen   44  740  500.« 

Centraifonds   46  900  000  „ 


Gosammtauinme 


91  640  500 


IV.  Abschluß. 
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4i,i<  i:i«i-,n,».r  :<v^ 

!><r  vnilpi- 

Mithin  für 

.* 

Jt 

( 1  r  <l  i  ii  a  r  i  um  : 

1  7:(!t 
—.i7<...  :■_•!. 

1  j:i!»04-.'7-lH 
S75  07S3.SI 

—  25  0*1  0(>O 
+  H08Ü14» 

hu  Orliiiiivniii:    Crlir  rsi-li'.ifs  .    .   .  . 

503  304  308 

-33  16315»  " 
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V.  Gesammt-Ergebnifs. 

Die  Gesammtsutnme  der  ordentlichen  Hinnahmen 
nd  dauernden  Ausgaben  des  Etats  der  Eisenbahn' 
renraltung  für  das  Etatsjahr  1902  stellt  sich  gegen- 
ibtr  der  Veranschlagung  für  1901  wie  folgt: 

Eh  betragen  die  ordentlichen  Einnahmen: 

im  Etatsjahre  1902    1413961  739  Ji 

„        1901   1  439  042  748  „ 

mithin  im  Etatsjahre  1902  weniger       25  l  »81  009  at 

Die  dauernden  Ausgaben: 

im  Etatsjahre  1902    883  700  529  M 

,         „         1901    875  678  380  w 

mithin  im  Etatsjahre  1902  mehr  808-J140.» 

snd  der  Ueberschufs: 

im  Etatsjahre  1902    530  201210.* 

,        ,     -  1901   563  361  368 

mithin  im  Etatsjahre  1902  weniger       33  1H3  15HJ| 

Nach  der  auf  Grund  des  Gesetzes  vom 
27.  März  1882,  betr. die  Verwendung 
der  Jahresüberschüsse  der  Verwal- 
tung der  Eisenbahn  -  Angelegen- 
heiten, aufgestellten  Berechnung 
lind  anf  den  vorgedachten  Ueber- 
schufs für  da?  Etatsjahr  1902  von  530  201  210,—  Ji 

rar  Verzinsung  der  Staatseisenbahn- 
Kapitalschufd  im  Sinne  dieses 
Gesetzes   141618  191,32  „ 

in  Rechnung  zu  stellen,  so  dafs  zur 
Abschreibung  von  der  Staatseisen- 
babn-Kapitalschuld  verbleiben  .     388  583  018,68  Jl 

Nach  dem  Etat  Tür  1901  sind  zu 
dieser  Abschreibung  bestimmt  .  .  414  048  663,33  „ 

mithin  für  1902  weniger   25  465  644,65.* 

VI.  Nachweisung  der  Betriebslängen  der 
vom  Staat  verwalteten  Eisenbahnen. 


Bezirk 
der 


5 fccb  der  Yt-ran»chla£iing 
um  Etat  fär  d4«  Kmi»- 
J»br  IVO* :  Betrirb.litoer 
fftr  rtlTrnilkhcn  Veikt-hr 


iu  Anfang 
d*i  J>hm 
km 


in  Kndc 
de«  J»hrc« 
km 


l>«?ou  Kulm- 
«trrck.  unt^r- 
Ifi'ordiu-trr 
Hrdrutung 
•in  J»Ih<  »- 


km 


2.  Berlin 

8.  Breslau  

4.  Rtomberg  ... 

6.  Cassel  

&Co1n  

7.  Danziff  

8.  Elberfeld  .   .   .  . 

9.  Erfurt  

10.  Essen  a.  Rohr  .  . 

11.  Frankfurt  a.  Main 

12.  Halle  a.  Saale  .  . 

13.  Hannover  .  .   .  » 

14.  Kattowitx  .  .  .  . 
16.  Könipsbenr  i.  Pr. 
16.  Magdeburg  .  .  . 
¥7.  Mainz  

18.  Münster  i.  W.  .  . 

19.  PcrM-n  

20.  StJoh.  Saarliriick. 
ILSlattu  


1  776,29 
641.05 
1  916.53 
1  675,31 
1  720,40 
1  367,63 
1  780,27 
1  128,07 
1  564,63 
1003,76 
1681,83 
1  943,84 
1  786,35  | 
1  341,36 
1  991,99  ■ 
1  766,49 
890.62 
1  216,85 
1  649,60  i 
849,23 ; 
1  700,88 


1771,03 
675.25 
1  900.5.3 
1  675,31 
1  704.65 
1  359,01 
1  976,07 
1  160,60 
1  564.03 
1  034.26 
1  608,44 
1  057,12 
1  75-1,02 
l  :54o.o9 

1  991.90 

l  790.10 

925.SO 
1  243.75 
1  649,60 

819.23 
1743.60 


Zo&ammen  .   .   .  1 31  892,88  ,  31  9:i4),77    1 1  723,84« 

Anfordern  stehen  unter  besonderer     Anf«!«»  Ende 
(ni<:ht  Preußischer)  Verwaltung  die      du  J»i.r«. 
Preofsischen  Staatsbahnen:  km  km 

1.  Main-N'eckar-Bahn(Preufs.  Antbeil)    8,02  8,02 

2.  Wilhelmshaven -Oldenb.  Eisenbahn  52,38  52.38 


1 1  723,86 


VII.  Erläuterungen  zu  den  Betriebs* 
einnahmen. 

Aua  dem  Personen-  und  Gepäck  verkehr. 

Die  Einnahmen  ans  den  alten,  am  1.  April 
1900  im  Betriebe  gewesenen  Strecken  haben  im 
Rechnungsjahre  1900  383  705  000  ,M  betragen. 

In  das  Etatsjahr  1902  fallt  kein  Osterfest. 
Das  Jahr  1900  hatte  ein  solches.  Hit  Rück- 
|  sieht  hieran f  wird  für  das  Etatsjahr  1902  gegen- 
über dem  Jahn-  1900  auf  eine  Mindereinnahme 
aus  dem  Osterfestvorkehr  von  2  170  000  ge- 
rechnet. Eine  weitere  Mindereinnahme,  die  zu 
1  500  000  v#  angenommen  wird,  ergiebt  sich 
ans  der  Ermilfsigung  des  Fahrgeldtarifs  für  be- 
urlaubte Militärpersonen. 

Die  Einnalnnevermchruug  aus  reiner  Ver- 
kehrssteigerung gegenüber  den  Ergebnissen  des 
Etatsjahres  1900  wird  auf  2  °/o  geschätzt. 
Diese  vorsichtige  Schätzung  ist  auch  mit  Rück- 
sicht auf  die  Verlängerung  der  Geltungsdauer 
der  gewöhnlichen  Rückfahrkarten  erfolgt,  deren 
finanzielle  Tragweite  sich  zur  Zeit  noch  nicht 
übersehen  läfst.  Danach  ist  eine  Mehreinnahme 
von  rund  7  60t)  000  Jk  in  Ansatz  zu  bringen. 

Aus  dem  Betriebe  der  nach  dem  1.  April 
1900  eröffneten  und  bis  zum  Schlüsse  des  Etats- 
jahres 1902  zur  Eröffnung  kommenden  Strecken 
tritt  eine  Einnahme  von  2  393  000  Jt  hinzu. 

Die  zu  veranschlagende  Gesammteinnahme 
beträgt  daher  390  028  000  ,M. 

Aus  dem  Güterverkehr. 

Die  Einnahmen  aus  den  alten,  am  1.  April 
1900  im  Betriebe  gewesenen  Strecken  haben  im 
Rechnungsjahre  1900  922  224  000  Jt  betragen. 

Aus  Anlafs  der  Ermäßigung  der  Zuckertarife 
ist  eine  Mindereinnahme  von  500  000  -.M  in 
Ansatz  gebracht. 

Die  Einnahmevermehrung  aus  reiner  Verkehrs- 
steigerung gegenüber  den  Ergebnissen  des  Etats- 
jahres 1900  wird  auf  1  °/o  geschätzt.  Mit  Rück- 
sicht hierauf  ist  eine  Mehreinnahme  von  rund 
9  200  000  H  eingesetzt. 

Aus  dem  Betriebe  der  nach  dem  1.  April  1900 
eröffneten  und  der  bis  zum  Schlüsse  des  Etats- 
jabres  1902  zur  Eröffnung  kommenden  Strecken 
tritt  eine  Einnahme  von  etwa  3  791  000  Jt  hinzu. 

Die  zu  veranschlagende  Gesammteinnahme 
beträgt  hiernach  934  715  000.,«. 

Für  Ueberlassung  von  Bahnanlagen  und  für 
Leistungen  zu  Gunsten  Dritter. 

Die  Veranschlagung  der  Einnahmen  an  Ver- 
gütungen für  l'eberlassnng  von  Bahnanlagen  und 
für  Leistungen  zu  Gnnston  Dritter  stützt  sich 
im  wesentlichen  auf  die  darüber  abgeschlossenen 
Verträge. 

Die  Vergütungen  für  verpachtete  Strecken 
sind  auf  2  110  504).*  veranschlagt,  übersteigen 
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mithin  die  gleichen  Ergebnisse  für  1900  am 
rund  28  500  Jt.  Die  Mehreinnahme  wird  durch 
höhere  Pachtbetrage  von  den  Oberschicsischen 
Schmalspurbahnen  erwartet. 

Die  Vergütungen  fremder  Eiscnbabnver- 
waltungen  und  Besitzer  von  Anschlufsgeleisen 
n.  s.  w.  für  Mitbenutzung  von  Bahnhöfen,  Bahn- 
strecken und  sonstigen  Anlagen,  sowie  für  Dienst- 
leistungen von  Beamten  sind  mit  6  493  400  -  Ä  in 
Ansatz  gebracht.  Es  ergiebt  Bich  für  das  Etatsjahr 
1902  eint«  Mindereinnahme  von  rund  2 ."»7  400  Ji. 

An  Vergütungen  für  Wahrnehmung  des  Be- 
triebsdienstes für  fremde  Eisenbahnverwaltnngen 
oder  in  gemeinschaftlichen  Verkehren  sind 
741  900  Ji  und  zwar  gegen  die  wirkliche  Ein- 
nahme in  1900  rund  5<>  700-^*  wenigervorgesehen. 

Die  Vergütungen  für  Vcrwaltnngskosten  von 
Eisenbahnverbändeu  und  Abrechnungsstellen  sind 
zu  428  700  rM,  mithin  gegen  1900  um  rund 
45  100  Jt  niedriger  veranschlagt.  Im  Jahre 
1900  sind  von  fremden  Eisenbahn  Verwaltungen 
einmalige  Druckkosten  für  Fahrscheinhefte  er- 
stattet, die   für   1902  nicht  zu  erwarten  sind. 

Die  Vergütungen  für  die  in  den  Werk- 
statten ausgeführten  Arbeiten  für  Dritte  sind 
nach  den  wirklichen  Ergebnissen  des  Jahres 
1900  und  unter  Berücksichtigung  der  zu  er- 
wartenden Veränderungen  in  dem  Umfange  der 
Arbeiten  zu  2  901  700  .Jf,  mithin  gegeu  1900 
um  rund  120  700  Jt  niedriger  veranschlagt. 

Die  Vergütungen  der  Reichspostverwaltung 
sind  im  Hinblick  auf  die  zu  erwartende  Steige- 
rung deB  Postverkehrs  und  wegen  Hinzutritt« 
der  neu  zu  eröffnenden  Bahnen  höher  veran- 
schlagt worden.  Für  Benutzung  von  Wagen- 
abtheilnngen  zum  Postdienst,  Beförderung  von 
Eisenbahnpostwagen  und  Gestellung  von  Bei- 
wagen Kind  3  435  mihi  mithin  gegen  1900 
mehr  rund  47  7oo  Jt  veranschlagt.  Ferner  sind 
für  das  Unterstellen ,  Reinigen ,  Beleuchten, 
Schmieren,  Rangiren  u.  s.  w.  der  Eisenbahn- 
postwagen 1  477  200  Jt,  mithin  gegen  1900 
rund  2l>  900  -.fi.  mehr  angesetzt.  Ebenfalls  sind 
für  Benutzung  von  Hebevorrichtungen  auf  den 
Bahnhöfen  27«  700  mithin  gegen  1900  rund 
5 100  t  U  mehr  vorgesehen.  Für  das  Bestellen 
und  die  Abnahme  von  Eisenbahnpostwagen  ist 
ungefähr  die  bezügliche  Einnahme  in  l!»00  mit 
9000  Ji  eingestellt,  Endlich  sind  für  die  Be- 
wachnng  der  Reichs-  und  Staatstelegraphen- 
anIngen,  für  die  Benutzung  und  Begleitung  von 
Rahtimeistcrwagcn  u.  s.  w.  95  500  - ,  mithin 
gegen  1900  mehr  rnnd  1 1  oo  ,U  veranschlagt. 

Die  Vergütung  der  Neubauvcrwaltung  an 
allgemeinen  Verwaltungskostcn  i.st  für  das  Etats- 
Jahr  1902  auf  K  950  000  Jt.  mithin  um  rund 
l32(»3oo.A<  höher  angenommen  als  im  Etats- 
jahre 19oo.  Der  veranschlagte  Betrag  ist  nach 
dem  voraussichtlichen  erheblichen  t'infaiige  der 
Bauthätisrkeit  im  Etaisjahre  1902  bemessen. 


Die  Gesammteinnahme  stellt  sich  somit  auf 
26  925  400  Ji,  mithin  gegen  1900  mehr  rund 
978  800  .  iL 

Für  Ueberlassung  von  Betriebsmitteln. 
Die  Einnahmen  an  Vergütungen  für  Ueber- 
lassung von  Betriebsmitteln  bestehen  theils  aus 
Miethe,  theils  aus  Leihgeld.  Unter  „Miethe"  wird 
die  Entschädigung  für  die  Benutzung  fremder 
Betriebsmittel  im  gewöhnlichen  gegenseitigen 
Verkehr  verstanden,  während  als  „Leihgeld"  die 
auf  Grund  besonderer  Vereinbarungen  zu  zahlende 
Vergütung  für  auf  Zeit  abgegebene  Betriebsmittel 
bezeichnet  wird.  Beiderlei  Einnahmen  sind  zu- 
sammen, jedoch  für  Locomotiven  und  Wagen 
getrennt,  veranschlagt  worden. 

An  Miethe  und  Leihgeld  für  Locomotiven 
sind  für  das  Etatsjahr  1 902  =  7900  Jt  vor- 
gesehen, welcher  Betrag  hinter  dem  wirklichen 
Ergebnifs  für  1900  um  etwa  8700  Jt  zurück - 

|  bleibt.    Eine  Ausleihung  u.  s.  w.  von  Locomotiven 

l  an  andere  Verwaltungen  ist  nur  in  beschränktem 
Umfange  zu  erwarten. 

Der  Gesammtbetrag  aus  Miethe  und  Leihgeld 
für  Wagen  ist  für  das  Etatsjahr  1902  anf 
16  729  200  Ji  angenommen.  Die  Veranschlagung 
hat  auf  der  Grundlage  der  Ergebnisse  für  190'" 
unter  angemessener  Berücksichtigung  der  Ver- 

1  kehrsverhältnisse  und  der  fortschreitenden  Er- 
weiterung des  Eisenbahnnetzes  stattgefunden. 

Die  Gesammteinnahme  stellt  sich  auf 
16  737  100  .//,   mithin    gegen   die  wirklichen 

|  Ergebnisse  für  1900  höher  um  rnnd  48000  <Jf. 

Ertrage  aus  Veräußerungen. 

Die  Veranschlagung   des  Erlöses  aus  dem 
Verkauft'   von  Materialien,  die  bei  der  Unter- 
haltung der  Inventarien,  der  baulichen  Anlagen, 
(  der  Betriebsmittel    und  maschinellen  Anlagen 
,  sowie  bei  der  Erneuerung  des  Oberbaues  und 
1  der  Betriebsmittel  gewonnen  werden,  hat  unter 
Berücksichtigung  der  bei  den   Ausgaben  vor- 
'  gesehenen  Aufwendungen  und  der  zur  Zeit  der 
|  Veranschlagung  geltenden  Preise  stattgefunden, 
wobei  angenommen  ist,  dafs  die  im  Etatsjahre 
1902    zu  gewinnenden,    für  Eisenbahnzwecke 
nicht   mehr  verwendbaren  Materialien  in  dera- 
;  selben  Jahre  auch  veraufsert  werden.    Die  Ein- 
nahme aus  der  Abgabe  von  Materialien  an  die 
i  Neubauverwaltung,  Reichspostverwallnng,  fremde 
|  Eisenbahnen,  Privatpersonen  n.  s.  w.  ist,  soweit 
j  es   sich    um    neue    Materialien   handelt,  ent- 
sprechend   der  Veranschlagung  der  für  diese 
Materialien    entstehenden  Ausgaben ,   die  Ein- 
|  nähme  aus  der  Abgabe  von  Gas  aus  dem  Ver- 
i  kauf  von  Nebenprodukten  der  Gasanstalten  nach 
i  der  wirklichen  Einnahme  des  Jahres  1900  nnter 
|  Berücksichtigung  der  zu  erwartenden  Aendernngen 
!  bemessen  worden. 

Die  Veranschlagung  betragt   27  222  0OO  -  U 
,  und  ergiebt  gegen  l!»i>o  einen  Mehrbetrag:  von 
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rund  1  494  000  Ji .  Dafe  trotz  des  Rückganges 
der  Preise  für  Altmaterialien  gegen  die  Wirk- 
lichkeit 1900  eine  Mehreinnahme  vorgesehen 
«erden  konnte,  ist  im  wesentlichen  auf  den 
grtfueren  Umfang  der  Erneuerung  im  Etatjahre 
1902  znrückzufähren. 

Verschiedene  Einnahmen 
eioschliefslich  der  Einnahmen  aus  Staatsneben- 
fonds zu  Wohlfahrtszwecken. 

Die  Veranschlagung:  der  verschiedenen  Ein- 
nahmen, zn  welchen  hauptsächlich  die  Einnahmen 
an  Telegraphengeb ühren,  Pächten  and  Miethen 
tfär  Bahnwirt hschaften,  Wohnungen,  Diensträume 
der  Post,  Steuer  u.  s.  w.,  Lagerplätze  und  dergl.), 
•iie  statutmäfsigen  Pensionskasseneinnahmen  sowie 
die  Einnahmen  aus  Staatsnebenfonds  zu  Wobl- 
tairtezwecken  gehören ,  ist  theils  nach  den 
reglements-  oder  vertragsmäfsigen  Sätzen,  theils 
ucfa  den  Ergebnissen  Mir  1 900  unter  Berücksicbti- 
prag  der  neu  zu  eröffnenden  Strecken  erfolgt. 

Gegen  die  Ergebnisse  von  1900  sind  Mehr- 
einnahmen vorgesehen  an  Telegraphengebühren 
(rund  7900  an  Pachten   für  Bahnwirth- 

scbaften  infolge  Zugangs  neuer  Strecken  nnd 
loderweiter  Verpachtungen  (rund  226  300  -Jt), 
«  Miethen  für  Lagerräume  nnd  neu  hinzu- 
gekommene Wohnungen  für  untere  Bedienstete 
»rund  294  000  tsH),  an  Pachten  für  Lagerplätze, 
Grasplätze  u.  ».  w.  infolge  weiterer  Verpachtungen 
und  Steigerung  der  Pachtzinse  (rund  104  600  Jt\ 
u  Einnahmen  aus  Staatsnebenfonds  zn  Wohl- 
hhrt<zwecken  (rund  11  1 0(>  Jt). 

VI  in  derein  nahmen  sind  besonders  in  Ansatz 
gebracht  an  statutmäfsigen  Pensionskassonein- 
tihmen  infolge  Auflösung  dos  Pensions-Garantie- 
fonds  nnd  Abnahme  der  PeusionskasBcnmitglicder 
i«reh  Tod  nnd  Pensionirung  (rund  "76  000*40. 

Hie  Gesammteinnahme    beziffert   sich  auf 
15114  400  -M   und  ergiebt  gegen   1900  einen 
von  rund  750  900  -M. 


VIII.  Erläuterungen  zu  den  Betriebs- 
ausgaben. 

Die  dauernden  Ausgaben  vertheilen  sich 
«rie  folgt : 

Pmonliche  Ausgalten  insgesamnit  ■  .  397  7s9  Im  ».fr- 
öhliche Ausgaben: 

tir  Unterhaltung  und  Ergänzung  der  luven- 
tinen  sowie    für  Beschaffung  der  Betriebs- 
mater i  al  ien. 

•  aferhaltung  nnd  Ergäuzung  der  In- 
jurien   7  496  000  *« 

k*haffonir  der  Betriebsmaterialien: 
1.  Drucksachen,  Schreib-  u.  Zeichen- 


materialien 


ö  529  000 


i  Kohlen,  Koks  und  Briketts  .  .  .    09  727  000  „ 
1.  Sonstig«  Betriehsmaterialien    .  .    IM  129  000,, 
km?  von  Wasser.  Gas  und  K.lektricitiit 


ton  fremden  Werken 


8  394  000  .. 


FürUnterhaltung,  Erneuerung  und  Ergänzung 
der  baulichen  Anlagen. 

Löhne  der  Bahnunterhaltungt>arbeitcr  .  42  862  000  <  * 
Beschaffung  der  Oberbau-  und  Bau- 
materialien auf  Vorrath: 

1.  Schiinen   22  552  000  „ 

2.  Kleineisenzeug   10  615  000  „ 

3.  Weichen   6  726  000  n 

4.  Schwellen   25  641  000  „ 

5.  Bnumaterialien   10  »46  000  fl 

Sonstige  Ausgaben  einschliefslich  der 

Kosten  kleinerer  Ergänzungen  ...  42  844  000  r 

Kosten  erheblicher  Ergänzungen  .  .  .  9  891  000  „ 

171  477  000.«. 


,  Für  l  '  nterhaltung,  Erneuerung  und  Ergänzung 
:  der  Betriebsmittel  und  der  maschinellen 
Anlagen. 

.  Löhne  der  Werkstüttenarbeiter  .  .  .  51  514  000.« 
1  Beschaffung  der  Werkstaittsmaterialien 

i     auf  Vorrath  81  957  000  ,, 

I  Sonstige  Ausgaben   «788  000  „ 

Beschaffung  ganzer  Fahrzeuge: 

1.  Locomotiven  29  300  000  „ 

2.  Personenwagen   10  000  000  „ 

8.  (iepiick-  und  Güterwagen  .  .  .  .    15  700  000  „ 

Summe  145  259000.«. 

Für  Benutzung  fremder  Bahnanlagen  und  für 
Dienstleistungen  fremder  Beamten. 


Vergütung  für  gepachtete  Strecken.  .  1  875  500, 4f 
j  Vergütung  für  Mitbenutzung  von  Bahn- 
höfen, Bahnstrecken  und  sonstigen 
Anlagen  sowie  für  Dienstleistungen 
von  Beamten  fremder  Eisenbahnver- 
waltungen   oder  Besitzer  von  An- 

schlufsgeleiscn   3  4*5  300., 

Vergütung  für  Wahrnehmung  des  Be- 
triebsdienstes auf  der  eigenen  Strecke 
oder  in  gemeinsamen  Verkehren  durch 
fremde  Eisenbahnverwaltungen .  .  .  11 4t  400  .. 
Vergütung  für  Verwaltungskosten  von 
Eisenbahnverbiinden  u.  Abrechnung«- 
1      stellen   144  200  _ 


Summe     6  148  400  .« 


Für  Benutzung  fremder  Betriebsmittel. 

Miethe  und  Leihgcld  für  Locomotiven  — 
Miethc  und  Leihgeld  für  Wagen.  .   .    18 636 «00  Jf 
Verschiedene  Ausgaben    ....    23719200  „ 


Summe  100  275  000  .  tf. 


ergiebt  eine  Gesammtauagnbe  von  867  304  500.«. 

Die  Erläuterungen  zu  den  einzelnen  Posten 
der  sachlichen  Ausgaben  lauten  in  der  Haupt- 
sache wie  folgt: 

Für  Unterhaltung  a.  Ergänzung  der  Inventarien, 
sowie  für  Beschaffung  der  Betriehsmaterialien. 

Die  Kosten  für  Unterhaltung  und  Ergänzung 
der  Inventarien  sind  nach  der  wirklichen  Aus- 
gabe des  Etatjahres  1900  unter  Berücksichti- 
gung der  eingetretenen  und  zu  erwartenden 
Streckenvermehrung ,  Verkchrssteigcrnng  und 
sonstigen  Aenderungen  veranschlagt  und  dem- 
entsprechend um  rund  192  000  ff  höher  als  die 
wirkliche  Ausgabe  jenes  Jahres  angenommen 
worden. 
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Di«  Veranschlagung  der  Kosten  für  Druck- 
suchen, Schreib-  und  Zcicheninatcrialien  ist  in 
gleicher  Weise  wie  für  die  Invontarien  erfolgt, 
wobei  jedoch  zu  berücksichtigen  war,  dafs  am 
Jahresschlüsse  1900  die  Bestandswerthe  an  Druck- 
sachen nicht  tibertragen  sind,  und  dafs  daher 
die  Ausgabe  des  genannten  Jahres  um  diese 
Werthe  einmalig  erhöht  ist. 

Die  veranschlagten  Kosten  für  Beschaffung 
der  Feuerung«-  und  sonstigen  Betricbsraaterialien 
sind  nach  dem  wirklichen  Verbrauch  des  Jahres 
1900  unter  Berücksichtigung  der  eingetretenen 
und  zu  erwartenden  Veränderungen  veranschlagt 
worden.  Diese  Materialien  werden  zum  über- 
wiegenden Thcile  für  den  Zugdienst  verbraucht, 
nebenbei  noch  zur  Heizung,  Beleuchtung,  Reini- 
gung von  Diensträumen  u.  s.  w.  Soweit  die 
Materialien  für  den  Zugdienst  Verwendung  finden, 
ist  die  Ausgabe  von  der  Anzahl  der  für  diesen 
veranschlagten  Locomotivkilometer  und  Wagen- 
achskilometer abhängig.  Diese  sind  festgesetzt 
auf  Grund  der  wirklichen  Leistungen  im  Etats- 
jahre 1900  unter  Berücksichtigung  der  Leistungen 
auf  den  hinzutretenden  neuen  Strecken  sowie 
eines  Zuschlags  ftir  die  zu  erwartende  Verkehrs- 
steigerung auf  446  070  000  Locomotivkilometer 
und  13431500  000  Wagonachskilometer,  wobei 
zur  Berechnung  gezogen  sind: 

a)  bezüglich  der  Locomotivkilometer:  die  Lei- 
stungen der  Locomotiven  vor  Zügen  (Nutz- 
kilometer) zusätzlich  der  Leerfahrtkilometer 
und  der  Nebenleistungen  im  Rangir-  und 
Heservedienst.  Betreffs  des  letzteren  ist, 
entsprechend  dem  Materialverbrauchs,  jede 
Stunde  Rangirdienst  zu  5  und  jede  Stunde 
Zugreservedienst  zu  2  Locomotivkilometer 
gerechnet ; 

b)  bezüglich  der  Wagenachskilometer:  die  Lei- 
stungen der  eigenen  und  fremden  Wagen 
sowie  der  Eisenbahnpostwagen  auf  eigenen 
Bahnstrecken. 

Von  der  im  ganzen  veranschlagten  Ausgabe 
entfallen  auf  1000  Locomotivkilometer  196,96  Jf, 
auf  1000  Wagenachskilometer  6,54  *,  während 
diese  Ausgaben  im  Etatsjahrc  1 900  ruud  1 95,38  -M 
und  6,60  betragen  haben.  Die  bei  diesen 
beiden  Unterpositionen  angenommenen  Beträge 
übersteigen  die  wirkliche  Ausgabe  für  1900  um 
rund  1  501  000  rJl  und  380  000 

Diese  Mehrausgaben  sind  in  der  Hauptsache  anf 
den  Mehrverbrauch  an  Betriebsmaterialien  infolge 
der  durch  die  angenommene  Verkehrssteigernng 
bedingten  vennehrten  kilometrischen  Leistungen 
der  Betriebsmittel  zurückzuführen. 

Nach  Verhältnis  des  wirklichen  Verbrauchs 
sind  im  Ktatsjuhro  1900  5  919  350  t  Steinkohlen, 
Steinkohlenbriketts  und  Koks  zur  Locomotiv- 
feuentng  zum  durchschnittlichen  Preise  von 
10,59.*,  im  ganzen   rund  02  tis",  not)  , H  ver- 


;  anschlagt.,  mithin  für  1000  Lokoinotivkilometer 
13,27  t  zum  Werthe  von  140,53  gegenüber 
13,27  t  zum  gleichen  Werthe  im  Etatsjahre  1900. 

Die  Veranschlagung  nach  dem  wirklichen 
Verbrauche  des  Etatsjahres  1000  unter  Berück- 
sichtigung der  Verkehrssteigerung,  der  Strecken- 
vermehruug  und  der  weiteren  Verbesserung  der 
Beleuchtung  ist  um  rund  558  000  -Ji  höher  er- 
folgt, als  die  wirkliche  Ausgabe  für  1900  ergiebt. 

Für  Unterhaltung,  Erneuerung  und  Ergänzung 
der  baulichen  Anlagen. 

Für  die  Unterhaltung  der  baulichen  Anlagen 
sind  62  120  Arbeiter  mit  einem  Lohnaufwand 
,  von  mnd  42862  000  tS  veranschlagt.   Im  Jahre 
'  1900  betrug  die  wirkliche  Ausgabe  an  Löhnen, 
.  einschliefslich    der  an    Unternehmer  gezahlten 
'  Lohnbeträge,  bei  einer  Beschäftigung  von  58836 
Köpfen  rund  40168  000.*,  für  das  Etatsjahr 
1902  sind  sonach  3284  Arbeiter  und  2  694  000  A 
Lohn  mehr  vorgesehen.    Für  die  unter  der  Vor- 
aussetzung normaler  Wittcrungsverbältnisse  er- 
folgte Veranschlagung  war  die  Erweiterung;  des 
Bahnnetzes  sowie  die  Vermehrung  der  önter- 
haltungsgegenständc  auf  den   älteren  Betricbs- 
strecken  und  der  gröTsere  Umfang  des  Gcleis- 
umbaues   zu   berücksichtigen.     lnsgesammt  ist 
hierfür  eine  Mehrausgabe  von  2  781000  <^  in 
Ansatz  gebracht  worden. 

Außerdem  war  die  Erhöhung  der  Lohnsätze 
in  Betracht  zu  ziehen,  die  sich  ans  dejn  Auf- 
rücken der  Arbeiter  in  den  Lohnstufen  der 
Lohn-Etats  ergiebt  und  im  ganzen  einen  lietrag 
von  rund  430  000  «J?  erfordert. 

Die  Kosten  der  Schneeräumung  sind  wie  in 
den  Vorjahren  nach  Durchschnittssätzen  ver- 
anschlagt und  demgemäfs  um  rund  517  000  Ji 
niedriger  als  die  wirkliche  Ausgabe  in  1900 
zum  Ansatz  gekommen. 

Die  für  die  gewöhnliche  Unterhaltung  der 
baulichen  Anlagen  überhaupt  in  Betracht  kommende 
Arbeiterkopfzahl  für  1  km  durchschnittliche  Länge 
der  unterhaltenen  Bahnstrecken  ist  von  1,91 
im  Etatsjahre  1900  auf  1,94  im  Etatsjahre  1902 
gestiegen. 

Von  den  veranschlagten  Materialien  sind  zur 
Abgabe  an  Dritte  Materialien  im  Gesammtbetrage 
von  rund  1  211  000  Ji  vorgesehen. 

Davon  entfallen  auf: 

Schimon   iMimjt 

Kleim'isenzeug  ...  97  4O0  „ 

Weichen   4H1  700  . 

Schwellen   378  900  „ 

Baumaterialien   ...  56700  . 

Die  nach  Abzug  der  vorstehend  mit  ihren 
Best-hutfungskosteii    angegebenen    Mengen  ver- 
'  bleibenden  Materialien  sind  für  die  Erneuerung 
!  des  Oberbaues  bestimmt.    Der  Bedarf  hierfür 
ist  durch  örtliche  Aufnahme  festgestellt,  wobei 
insbesondere   die  Länge   der  zum  Zwecke  der 
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Erneuerung  mit  neuem  Matorial  umzubauenden 
lieleise  zu  2085,10  km  ermittelt  ist.  Von  dieser 
Gesammtlänge  sollen  1176,34  km  mit  hölzernen 
(Juersch  wellen  und  908,76  km  mit  eisernen  Quer-  j 
schwellen  hergestellt  werden. 

Zu  den  vorbezeichneten  Geleiseumbanten 
sowie  zu  den  notwendigen  Einzelauswechselangen 
sind  erforderlich: 

I.Schienen,  185879  t  durch-        •*  .* 
»ebnittlich  zu  120,27  .  *,  rund       —         22  366  700 

t  Kleineisenzeug ,    74  789  t 
dorchschn.  zu  140,63      rund       -         10  517  600 

i.  Weichen,  einschl.  Herz-  und 
Kreuzungsstücke: 

»)  6400  Stück  Zungenvorrich- 
tungen zu  475      ...  .    3  040  000  — 

b)  4800  Stück  Stellblöcke  zu 

35  M   168000 

c)  880O  Stück  Herz-  und 
Kreuznngs-Htäcke  zu  195.«    1716  000  — 

djfur  das  Kleineisenzeug  zu 
den  Weichen  und  sonstige 

Weichentheile    .  .  .  ,  .    1320  300     6  244  300 
4.  Schwellen : 

1)  2904000  Stück  hölzerne 
Bahnsen  well.,  durchschnitt- 
lich zu  4,46,»       rund    .  12  959  100 

b)  380  000  m  holz.  Weichen- 
schwellen, durchschnittlich 

zu  2,76,j       rund  ....    1  050  000 

c)  101  015  t  eiserne  Schwellen 
zu  Geleisen  und  Weichen, 
dnrchschnittl.  zu  1 1 1,40  Ji, 

rund   .  11253  000    25  262  100 

"        -         64  379  700 

Gegen  die  wirkliche  Ausgabe  für  die  Er- 
neuerung des  Oberbaues  im  Jahre  1900  stellt 
»ich  die  vorstehende  Veranschlagung  um  rund 
•5170000  ■#  höher.  Die  Lange  des  zum  Zweck 
der  Oberbau-Ernenerung  nothwendigen  Geleise- 
nmbaues  mit  neuem  Material  übersteigt  die  Länge 
der  im  Etatsjahre  1900  mit  solchem  Material 
wirklich  umgebauten  Geleise  um  rund  303  kin 
(17  vom  Hundert).  Das  Mehr  entfallt  zum 
weitaus  gröfsten  Theile  auf  die  Geleiserneuerung 
mit  dem  auf  den  wichtigeren,  von  Schnellzügen 
befahrenen  oder  sonst  stark  belasteten  Strecken 
eingeführten  schweren  Oberbau.  Ebenso  wie 
beim  Geleisumbau,  stellte  sich  auch  bei  der 
Einzelauswechslung  unter  Berücksichtigung  der 
aufkommenden  und  der  in  den  Bestünden  vor- 
handenen brauchbaren  Materialien  das  Bcdürfnifs 
an  neuem  Material  höher  als  im  Etatsjahre  1900. 
Aufserdetn  mufsten  die  inzwischen  eingetretenen, 
tum  Theil  erheblichen  Pretsveränderungen  be- 
rücksichtigt werden. 

Im  einzelnen  betrügt  der  Bedarf  gegen  die 
wirklichen  Ergebnisse  des  Jahres  1900: 

i)  ftr  Schienen  mehr  rund.  .  .  .  3  508  000,* 

b)    .  Kleineisenzeug  weniger  rund  2  004  000  „ 

e)    .  Weichen  mehr  rund  ....  680000  .. 

d)    ,  Schwellen  mehr  rund  .  .  .  3  986  000  „ 

IV.„ 


Zu  a.  Der  Pr  is  der  Schienen  ist  entsprechend 
dem  bestehenden  Lieferungsvertrage  angenommen. 
Unter  Berücksichtigung  der  Nebenkosten  stellt 
er  sich  f.  d.  Tonne  um  2,03  Ji  höher,  als  der 
rechnungsmäfsige  Preis  der  Schienen  im  Jahre 
1900,  was,  auf  den  Umfang  der  Beschaffungen 
dieses  Jahres  bezogen,  einem  Mehrbetrage  bei 
der  Veranschlagung  von  rund  324  000  «H  ent- 
spricht. Infolge  des  gröfseren  Unifanges  der 
Erneuerung  entsteht  eine  Mehrausgabe  von  rund 
3184000  Jt. 

Zu  h.  Der  Durchschnittspreis  des  Klein- 
eisenzeugs ist  um  71,71  t.U  f.  d.  Tonne  niedriger 
zum  Ansatz  gekommen,  wodurch  sich  eine  Mindor- 
ausgabe  vou  rund  4  229  000  ergiebt.  Für 
den  aus  dem  gröfseren  Umfang  der  Erneuerung 
erwachsenden  Mehrbedarf  an  Kleineisenzeng  ist 
dagegen  eine  Mehrausgabe  von  rund  2  225  000  Jt 
vorgesehen. 

Zu  c.  Bei  den  Weichen  ergiebt  sich  aus 
der  Veränderung  der  Preise  eine  Minderausgabe 
von  rnnd  61  000  Jf  t  während  aus  dem  gröfseren 
Bedarf  an  Wcicheniuaterialien  eine  Mehrausgabe 
in  Höhe  von  rund  741000  t-*  erwachst. 

Zu  d.  Bei  den  hölzernen  Schwellen  ist  der 
Durchschnittspreis  von  dem  Verhitltiiifs  abhängig, 
in  welchem  die  verschiedenen  Holzarten  zur 
Anfertigung  der  Schwellen  verwendet  werden. 
Unter  Berücksichtigung  dieses  Verhältnisses  stellt 
sich  der  Durchschnittspreis  für  die  Bahnschwellen 
um  1 2  cj  f.  d.  Stück  und  der  Durchschnittspreis 
der  Wcichenschwellen  um  3  f.  d.  Meter  höher 
als  im  Etatsjahre  1900.  Der  Preis  der  eisernen 
Schwellen  ist  entsprechend  dem  bestehenden 
Liefern ngs vertrage  angenommen.  Unter  Berück- 
sichtigung der  Nebenkosten  übersteigt  er  den 
Preis  für  1900  um  90  c)  f.  d.  Tonne.  Hierdurch 
entsteht  im  ganzen  eine  Mehrausgabe  von  rund 
597  000  • während  für  die  umfangreiche  Er- 
neuerung ein  Mehrbetrag  |um  3  389  000  <H  er- 
forderlich ist. 

Für  die  Veranschlagung  des  Bettungsmaterials 
waren  die  Erweiterung  des  iBahnnetzes  nnd  die 
Vermehrung  der  Geleise  auf  den  älteren  Betriebs- 
strecken, ferner  der  gröfsere  Umfang  der  Geleis- 
erneuening  und  die  eingetretene  Erhöhung  des 
Durchschnittspreises  in  Betracht  zu  ziehen.  Die 
Verbesserung  der  Bettung  durch  eine  ausgedehnte 
Verwendung  von  gesiebtem  Kies  und  namentlich 
von  Steinschlag  ist,  wie  in  den  Vorjahren,  auch 
für  das  Veranschlagungsjahr  in  Aussicht  ge- 
nommen. Der  Gesainmtbedarf  an  Bcttungs- 
material  für  die  Unterhaltung  und  Erneuerung 
der  Geleise  und  Weichen  ist  zu  rund  3  056  000  chm 
ermittelt. 

Die  Ausgabe  für  die  gewöhnliche  Unter- 
haltung —  einschliefslich  der  Kosten  für  die 
zur  unmittelbaren  Verwendung  beschafften  Bau- 
materialien, aber  ausschliefslich  der  bereits  be- 
rücksichtigten   Löhne    und    der  vorgesehenen 
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±2.  Jahrg.  Nr.  4. 


Kosten  für  die  auf  Vorrath  beschafften  Hau- 
materialien —  int  wie  folgt  veranschlagt: 

1.  Unterhaltung  >lcs  Bahnkörpers  mit  allen 
Bauwerken  und  Xebenanlugen,  31  600  km  "* 
Bahnkörper  zu  154.«  .  .   4866  400 

2.  Unterhaltung  der  Weichen  u.  Kreuzungen 
mit  Zubehör.  113  720  Stück  Zungenvor- 
richtungen und  Kreuzungen  zu  6.50 

rund   .......      739  200 

3.  Unterhaltung    der   Gehiiude    mit  rund 

813  000  000  ,  *'  Buukapital  zu  1  ",o  .  .   .    8  130  000 

4.  Unterhaltung  der  Stellwerke  und  opti- 
schen Signale,  71690  Hebel  zu  26,30.*, 

rund   1885  400 

5.  Unterhaltungen  der  elektrischen  Leitun- 
gen sow  ie  der  elektrischen  Signal-,  Sprech  ■ 
und  Schreibwerke,  31600  km  Bahnkörper 

zu  38,50  .«   1  216  600 

6.  Unterhaltung  der  Zufnhrwege,  Vorplätze 
und  Ladestrafsen  u.  s.  w.,  24030t)  a  Be- 
festigungen zu  5.80       rund   .      ...  139370«) 

7.  Unterhaltung  aller  sonstigen  Anlagen  .  2  5900(10 

8.  Insgemein,  nicht  besonders  vorgesehene 
Ausgaben   493  900 

9.  Für  neu  zu  erötfhende  Strecken  .  .   .  .  99  800 

21415  000 

Für  Unterhaltung,  Erneuerung  und  Ergänzung 
der  Betriebsmittel  und  der  maschinellen  Anlagen. 

Von  dem  Gesammthetrage  entfallen  90  259  000-,# 
auf  die  Kosten  für  die  Unterhaltung,  Erneuerung 
und  Ergänzung  der  Betriebsmittel  und  der  maschi- 
nellen Anlagen. 

Aufser  den  eingestellten  Tage-  und  Stück- 
löhnen für  Werkstattenarbeitor  sind  an  solchen 
Löhnen  noch  3  2o7  0oo,#  vorgesehen,  so  dal's 
im  ganzen  eine  Lolmaurigahe  von  rund  54721  000  " 
für  Werkstättenarheiter,  gegenüber  einer  wirk- 
lichen ohnausgabe  im  Etatsjahre  1 900  von 
53  222  706  angenommen  ist.  Während  im 
letzteren  Jahre  im  Durchschnitt  47  407  Arbeiter 
beschäftigt  waren,  sind  für  1902  mit  Rücksicht 
auf  die  gegen  1900  angenommene  Verkehrs- 
steigerung und  die  hierdurch  verursachte  gröfsere 
Rvparaturbcdürftigkcit  der  Betriebsmittel  und 
maschinellen  Anlagen  18  728  Arbeiter,  mithin 
1321  Köpfe  mehr,  als  erforderlich  erachtet  worden. 

An  Werkstattsmaterialien  sind  veranschlagt: 

1.  für  Metalle   23  519(100.// 

2.  „Hölzer   4  752  000  „ 

3.  „    Drogen  und  Farben    ....     1  837  000  „ 

4.  »,    Manufuctur-,  Posainentir-,  Lc- 

der- und  Seilerw  aaren .  .  .    1364  000  „ 

5.  „    < »las  und  (ilaswiuiren    .      .      462  000  r 

6.  .    sonstige  Materialien  .  .  .  .    2  2QOOQO  „ 


zusammen 


34  134  000  ,ß 


Der  unter  1  für  Metalle  veranschlagte  betrag 
enthält  für  Erneuerung  einzelner  Theile: 

der  Locomotiven  und  Tender  .    4  664  000,* 

„    Personenwagen   597  ooo  . 

„    Gepäck-  und  Guterwagen  .    1  795  000  „ 

Die  Ausgaben  bei  Pos.  1 ,  2  und  3  sind  nach 
den  wirklichen  Ausgaben  des  Etatjahres  1900 
unter  Berücksichtigung  der  eingetretenen  oder 


zu  erwartenden  Veränderungen  sowie  der 
Zeit  geltenden  .Materialpreise  veranschlagt. 

Die  Kosten  für  Unterhaltung  der  Betriebs- 
mittel sind  im  besonderen  abhängig  von  der 
Anzahl  der  hierfür  veranschlagten  Locomotiv- 
kilometer  und  Wagenachskilometer.  Die  Lei- 
stungen sind  festgesetzt  auf  51 6  000  Ooo  Loco- 
motivkilometer  und  13  398  500  000  Wagenachs- 
kilometer,  wobei  zur  Berechnung  gezogen  sind : 

a)  bezüglich  der  Locomotivkilometer:  die  Lei- 
stungen der  Locomotiven  vor  Zögen  (Nutz- 
kilometer) zusätzlich  der  Leerfahnkilometer 
und  der  Nebenleistungen  im  Rangirdienst. 
Betreffs  der  letzteren  ist  jede  Stunde  Rangir- 
dienst zu  10  Locomotivkilometer  gerechnet, 
dagegen  ist  der  Zngreservedienst  aufser 
Betracht  gelassen ; 

b)  bezüglich  der  Wagenachskilometer:  die  Lei- 
stungen der  eigenen  Wagen  auf  eigenen 
und  fremden  Strecken. 

Die  hiernach  für  das  Etatsjahr  1902  er- 
mittelten Ausgaben  übersteigen  die  wirkliche 
Ausgabe  des  Jahres  1900  nm  rund  1  493  001»  H. 
Dieser  Mehraufwand  ist  in  den  der  angenommenen 
Verkehrssteigerung  entsprechend  veranschlagten 
kilometrischen  Leistungen  und  der  hiermit  im 
Zusammenhange  stehenden  gröfseren  Reparatur- 
bedürftigkeit der  Betriebsmittel  begründet.  Der 
Bedarf  für  die  außergewöhnliche  Unterhaltung 
und  KrgänzHiig  der  maschinellen  Anlagen  ist 
nach  örtlicher  Prüfung  festgestellt  worden. 

Die  Kosten  für  die  Beschaffung  ganzer  Fahr- 
zeuge sind  im  einzelnen,  wie  folgt,  veranschlagt : 

500  Stück  Locomotiven  verschiedener 

Gattung   29  300  IHK»  ,M 

650  Stück    Personenwagen  verschie- 
dener Gattung   10000  OOO  . 

5000  Stück  Gepäck-  und  Güterwagen 

verschiedener  Gattung   15  700  OOO  „ 

DicGcsammtkosten  im  Betragevon  55  000  000  «^f 
übersteigen  die  wirkliche  Ausgabe  des  Jahres  1 900 
um  rund  4  056  000  .  //. 

IX.  Berechnung  der  Rücklagen. 

1.  Bezüglich  derSchienen.  a)  Haupt- 
geleise. Die  Länge  der  durchgehenden  Geleise 
sämmtlicher  Drenfsischer  Staatsbahnen  wird  nach 
dem  Jahresmittel  für  das  Etats  jähr  1902  raml 
45  099  km  betragen,  von  denen  43  972  kiu  aus 
Stahlschienen,  1127  km  aus  EiBenschienen  be- 
steheu.  Der  Jahresverkehr  auf  sämmtliehen 
Hauptgeleisen  ist  zu  rund  346  472  000  Nutz- 
kilometcrn  angenommen ,  von  denen  runtl 
339  513  000  Nutzkilometer  auf  die  Stahlschienen 
und  6  950  000  auf  die  Eisenschienen  entfallen. 
Es  wird  demnach  im  Etatsjahre  1902  jede  Stelle 
der  mit  Stahlschienen  versehenen  Hauptgeleis«- 
durchschnittlich  von  7725  Zügen,  der  mit  Eisen- 
schienen versehenen  von  6175  Zügen  befahren 
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werden.  Unter  der  Annahme,  dafs  Stahlschienen 
einer  Beanspruchung  dnrch  200  000  Züge,  Eisen- 
«bienen  einer  solchen  dnrch  70  000  Züge  wider- 
stehen, würde  —  einen  gleichen  Verkehr,  wie 
den  für  das  Etatsjahr  1902  veranschlagten, 
für  die  folgenden  Jahre  vorausgesetzt 


die  Dauer  der  Stahlschienen  auf  =  rund 

70  000 

2»i.lahre,  die  der  Eisenschienen  auf  (;1„  =  rund 

11  Jahre  anzunehmen  sein. 

Für  die  Erneuerung  werden  gegenwartig 
an^chliefslich  Stahlschienen  verwandt ,  deren 
Neuwerth  durchschnittlich  zu  rnnd  120  .  //  für 
die  Tonne,  bei  einem  mittleren  Gewichte  von 
36  kg  für  1  m  Schiene  anzunehmen  ist.  Das 
durchschnittliche  Gewicht  der  auszuwechselnden 
ilten  Schienen  ist  zu  ruud  31  kg  für  1  m  und 
der  Materialwerth  zu  rund  73  A  für  die  Tonne 
angesetzt. 

Um  hiernach  den  Werth  der  jetzigen  Stahl- 
schienengeleise, nach  Abzug  des  künftigen  Alt- 
werthes  derselben  durch  sechsundzwanzigmalige 
Rücklagen  zn  decken,  mufs  die  Jahresrücklage  x 
in  einer  Höhe  erfolgen,  welche  sich  bei  Annahme 
des  Zinsfufses  von  3'/?  °jo  aus  der  Gleichung 

2.43072  (36. 120  -  31 .73).0,035 
X  <  1,035)-  -1  =  4  3*9  000,* 

ergiebt. 

In  ahnlicher  Weise  ermittelt  sich  die  erforder- 
liche Jahresrücklage  für  die  Eisenschienen  zu: 


2,1 127  ,36. 120     81  73).0,035=.  ^  ()0()  ^ 


( 1,035 1 n  —  1 


b)  Nebengeleiso.  Auf  sämmtlichen  Neben- 
gleisen, deren  Länge  im  Jahresdurchschnitt 
rund  16  829  km  betragt,  soll  nach  der  Veran- 
schlagung eine  Betriebsleistung  von  rnnd 
15  021  000  Rangirstunden,  also  rnnd  0,90  Rangir- 
stunden für  1  m  Gelcis,  stattfinden.  Wird  der 
Schienenverscbleifs  mit  Rücksicht  darauf,  dafs 
zu  den  Nebengeleisen  im  allgemeinen  die  in  den 
flauptgeleisen  ausgewechselten  Schienen  Ver- 
wendung finden,  bei  je  12  Rangirstunden  zu 
1  ni  Geleis  angenommen,  so  ist  die  mittlere 
Dauer  der  Schienen  in  den  Nebengeleisen  zu 

^  =  rund  13  Jahren  zu  rechnen. 

Der  Werth  der  zu  Nebengeleisen  noch  brauch- 
baren Schienen  ist  zu  rund  90  tM  f.  d.  Tonne, 
der  spatere  Altwerth  zu  rund  58&4I  veranschlagt; 
das  anfängliche  Gewicht  von  rund  32  kg  f.  d. 
Schiene  wird  auf  durchschnittlich  30,5  kg  sinken. 

Hiernach  ermittelt  Bich  der  Rücklagesatz: 

, _ 232 , 01)n 

Für  die  Erneuerung  der  Schienen  Bind  im 
Etat  nach  Abzog  der  für  die  zu  gewinnenden 
Schienen  anzunehmenden  Werthe  10  114  000  ,M 


vorgesehen,  gegenüber  der  erforderlichen  Rück- 
lage also  mehr : 

10  1 14  ODO  -  (4  370  000  -f-  353  000  +  2  321  000) 
=  3  061  000, «. 

2.  Kleineisenzeug.  Das  für  die  Hanpt- 
und  Nebcngeleise  zu  verwendende  Kleineisenzeug 
hat  nach  dorn  Mittel  der  verschiedenen  Oberbau- 
systemo   ein   anfängliches   Gewicht   von  rund 

1  19,7  t  für  1  km  Geleis,  während  das  Gewicht 
des  auszuwechselnden  alten  Materials  zu  rnnd 
10  t  für  1  km  Geleis  zu  rechnen  ist.  Der  Neu- 
werth des  Kleineisenzeugs  ist  im  Durchschnitt 
zu  ruud  137,50  My  der  Altwerth  zu  rund  63 
f.  d.  Tonne  veranschlagt.  Die  mittlere  Dauer 
des  Kleineisenzeug*  ist  auf  20  Jahre  anzunehmen. 
Der  erforderliche  Rücklagesatz  ergiebt  sich  dem- 
nach für  die  vorhandenen  61  928  km  Haupt-  und 
Nebengeleise  zu: 

x,=  6,028(19,7.^5  10.63).0^35^45510()o^ 

Der  Unterschied  gegen  den  für  die  Erneuerung 
vorgesehenen  Del  rag  beläuft  sich  auf: 

7  456  000  -  4  551  000     2  005  000  Jt. 

3.  Weichen.  Die  Zahl  der  im  Jahresdurch- 
schnitt vorhandenen  Weichen  beträgt  115  00O 
Stück,  die  durchschnittliche  Dauer  eiuer  Weiche 
erfabruiigsgemäfs  14  Jahre.  Der  Neuwerth  einer 
Weiche  mit  Kleineisenzeug  ist  zu  rund  900 
der  Altwerth  zu  rund  140  Jt  angenommen. 
Die  erforderliche  Jahresrücklage  ermittelt  sich 
hiernach  aus  der  Gleichung: 

115  000  (900      I40>.  0,035         ,I|1J(irwl  n 
X     '  (1,035)"      1  Ä  4  .»44  000*0. 

Für  die  Erneuerung  der  Weichen  sind  nach 
Abzug  des  Altwerthes  vorgesehen  5  528  000  -Jft 
gegenüber  der  erforderlichen  Rücklage  also  mehr 
5  528  000  -  4  044  000  =  584  000  ,.41. 

4.  Sch  wellen.  Von  den  im  Jahresdurch- 
schnitt   6192H  km    umfassenden    Haupt-  und 

I  Nebengeleisen  sind: 

45  270  km  mit  hölzernen  Uuerschwillen. 
15  303  „     n  eisernen  tjurrschwelleii  und 
1 355   „     „   eiBernen  Langschwellen 

versehen.  Die  Erneuerung  des  Langschwellen- 
oberbaues erfolgt  künftig  uuter  Verwendung 
eiserner  Qnerschwellen. 

al  Hölzerne  ^uersch wellen.  Auf  1  km 
Geleise  sind  rund  1300  Stück  Schwellen  zu 
rechnen,  der  Werth  einer  Schwelle  unter  Be- 
rücksichtigung des  Altwerthes  ist  zu  rund  3,90  -  ff 
veranschlagt;  die  Dauer  hölzerner  Schwellen 
ist  im  Mittel  auf  15  Jahre  anzunehmen.  Der 
für  dieselben  erforderliche  Rücklagesatz  findet 
sich  also  aus  der  Gleichung: 
45  270.  1  WO.  3,90  .  0,0:55 
~  (1,035) IS  T 
b)  Eiserne  (Juer  st- h  wellen.  Nach  den  seit- 
herigen Erfahrungen  kann  die  Dauer  der  eisernen 
Schwell  11   zu   15  Jahren   angein.iiimen  werden. 


x  — 


■-=  1  1  896  OOO  ,H. 
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Auf  1  km  Geleis  sind,  wie  vor,  1300  Quer- 
schwellen zu  rechnen;  der  zeitige  ßeschaffungs- 
werth  einer  eisernen  Querschwellc  ist  zu  0,50  -  ff, 
ihr  künftiger  Altwerth  zn  rund  2,80  Jl  und 
der  Altwerth  der  eisernen  Langschwellen  zu 
rund  3000  H  für  1  km  veranschlagt.  Der  er- 
forderliche Rücklagesatz   findet  sich  hiernach: 

[15303. 1300^.3,70  f  1355(1300^0,50  -  3000)]  .0,035 
y~  "  "(1,035) 16  -1~ 

=  4  198  000  <M. 

Für  die  Erneuerung  der  Schwellen  sind  im 
Etat  nach  Abzug  des  Altwerthes  derselben  vor- 
gesehen  19  767  000  Jt,   also   gegenüber  der 
erforderlichen  Rücklage  mehr: 
19  707  000  —  (1 1  896  000  +  4  198  000)  =  3  673  000  .H. 

5.  Locomotiven.  Die  Gesammtleistung 
einer  Locomotive  ist  auf  800  000  Loeomotiv- 
kilometer  angenommen  worden.  Der  für  das 
Etatsjahr  1902  veranschlagten  Jahresleistung 
von  38  100  Locomotivkilometer  für  1  Locomotive 
entsprechend  ist  daher  die  Dauer  einer  Locomotive 
mit  durchschnittlich  21  Jahren  in  Ansatz  zu 
bringen.  Während  dieses  Zeitraumes  sind  jedoch 
noch  besonders  zu  erneuern  1  Fenerbiichse  und 
1  Satz  Siederohre,  sowie  3  Satz  Radreifen.  Nach 
Abzug  des  Altwerthes  stellt  sich  in  Uebcrein- 
stimmung  mit  der  Etatsveranschlagung  der  gegen- 
wärtige Neuwerth  einer  Locomotive  durchschnitt- 
lich zu  43  050  '  H,  1  kupfernen  Federnbüchsc  zu 
1900  ■//,  1  Satzes  Siederohre  zu  1400 
1  Satzes  Radreifen  zu  900  Ji. 

Die  Jahresrücklage  berechnet  »ich  hiernach: 

a)  für  die  Locomotive  ohne  die  Theile 

(43  050  -  4200) .  0,035       .  ™ ,  „ , 

bDnd"  ,1.035,-     1  -1283.51.« 

b)  für   die  Feuerbüchsen  und  Siede- 
robre,  entsprechend   einer  Dauer 

"Tl  .3300.0,035  ME4„ 

von  10,o  Jahren.  .  (J m         f  =   266,46  „ 

»•)  für  die  Radreifen,  entsprechend  einer 

_      T  ,  900  .  0,035 

D.mTV.5,2BJahren      03.)?ii.6_1    =  150,17, 

zusammen  für  1  Locomotive  .  .  . 
oder  für  1  Locomotivkilometer 

38  100 


1708,14  JH. 
0,0448  M. 


Die  gesammte  Rücklage  fiir  das  Etatsjahr 
1902  betragt  demnach  bei  516  000000  Loco- 
motivkilometer: 

5 16 000  000. 0.0 148  —  rund  23  117  000  Jf. 

Für  die  Erneuerung  der  Locomotiven  nebst 
Ersatzstücken  sind  für  das  Etats  jähr  1902  nach 
Abzug  des  Altwerthes  des  gewonnenen  Materials 
veranschlagt  rund  29  480  000  M,  also  den  be- 
rechneten Rücklagen  gegenüber  mehr: 
29  480  000  -  23  1 17  000  -  6  !363  000 

6.  Personenwagen.  Die  Gesammtleistung 
eines  Personenwagens  ist  zu  3  100  000  Achs- 
kilometer angenommen  worden.  Der  für  das 
Etatsjahr  1902  veranschlagten  Jahresleistung  von 
1 1 1  000  Achakiloiucter,  für  1  Personenwagen  ent- 


sprechend, ist  die  Dauer  eines  Personenwagens  mit 
durchschnittlich  28  Jahren  in  Ansatz  zu  bringen. 
Wahrend  dieses  Zeitraumes  sind  jedoch  noch 
3'  2  Satz  Raireifen  besonders  zu  erneuern. 

Die  Kosten  eines  Personenwagens  nach  Abzug 
des  Altwerthes  sind  nach  Mafsgabe  der  bei  der 
Etatsveranschlagung  angenommenen  Einheitssätze 
zu  12  520  t«,  1  Satzes  Radreifen  zu  240  M 
angenommen. 

Hiernach  berechnet  sich  die  Rücklage: 

a)  fiir  den  Personenwagen  ohne  Rad- 

(12  520  —  240).  0,035 
reifen  ....  --  -  —  ■ 

(1,035)"  — 1 

b)  für  den  Radreifen,  entsprechend  einer 

240.0,035 


-=  265,2»  M 


Dauer  von  6,22  Jahren 


oder  für   1  Achskilometer 


.  .  300,50  ,  W 
0,0027  M. 


(1,035)«."—  1 
für  1  Personenwagen 
300,50 
111000  ~ 

Die  gesammte  Rücklage  würde  demnach  für 
das  Etatsjahr  1902   bei   2  746  700  000  Acbs- 
kilometer  der  Personenwagen  betragen: 
2746  700000.0,0027  =  rund  7416  000  . 

Für  die  Erneuerung  der  Personenwagen  und 
Ersatzstücke  sind  für  das  Etatsjahr  1902  nach 
Abzug  des  Altwerthes  des  gewonnenen  Materials 
rund  10  417  000  K  voranschlagt,  also  den  be- 
rechneten Rücklagen  gegenüber  mehr: 

10417000  —  7416000  =  3001000  Oi. 

7.  Gepäckwagen.  Die  Gesammtleistung: 
eines  Gepäckwagens  ist  zu  3  700  000  Achs- 
kilometer  angenommen  worden.  Der  für  das 
Etatsjahr  1902  veranschlagten  Jahresleistung 
von  108100  Achskilometer,  für  1  Gepäckwagen 
entsprechend,  ist  die  Dauer  eines  Gepäckwagens 
zu  rund  34  Jahren  in  Ansatz  zu  bringen. 
Während  dieses  Zeitraumes  sind  jedoch  noch 
4  Satz  Radreifen  besonders  zu  erneuern. 

Die  Kosten  eines  Gepäckwagens  nach  Abzug 
des  Altwerthes  sind  nach  Mafsgabe  der  bei  der 
Etatsveranschlagung  angenommenen  Einheits- 
sätze zu  7420  S,  1  Satzes  Radreifen  zu  240  <M 
angenommen. 

Hiernach  berechnet  sich  die  Rücklage: 

a)  für  den  (tepiiokwnjren  ohne  die  Rad- 

17420  -  240)  .  0,035 
reiten    ....     --j-^.--  - 

b)  für  die  Radreifen,  entsprechend  einer 

zusammen  für  1  Gepäckwagen 
oder  für  1  Aehskilometer 


113,16  Ulf 


—    31,88  „ 
145,04  .  * 


145,04  o,0013  M. 
108  100  ' 


Die  gesammte  Rücklage  würde  demnach  für 
das  Etatsjahr  1902  bei  711400  000  Achskilo- 
meter der  Gepäckwagen  betragen: 

711  400000.0,0013  =  rund  925000  Ji. 

Für  die  Erneuerung  der  Gepäckwagen  und 
Ersatzstücke  sind  für  das  Etatsjabr  1902  nach 
Abzug  des  Altwerthes  des  gewonnenen  Materials 
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rund  1570000  M  veranschlagt,  also  den  be- 
rechneten Rücklagen  gegenüber  mehr: 
1 570000  —  925 000  =  645000  Jf. 

8.  Güterwagen.  Die  Leistung:  eines  Güter- 
wagens ist  zu  1  200  OOD  Achskilometer  an- 
genommen worden.  Der  für  das  Etatsjahr  1902 
veranschlagten  Jahresleistung  von  rund  33  700 
Arh»kih>meter,  für  1  Güterwagen  entsprechend, 
in  die  Daner  eines  Guterwagens  zu  rund  36  Jahren 
in  Ansatz  zu  bringen.  Wahrend  dieses  Zeit- 
rumes  sind  jedoch  noch  2lj'j  Satz  Radreifen 
besonders  zu  erneuern. 

Die  Kosten  eines  Güterwagens  nach  Abzug 
■Im  Altwerthes  sind  nach  Mafsgabe  der  bei  der 
Stateveranschlagung  angenommenen  Einheitssätze 
n  2745  M,  1  Satzes  Radreifen  zu  240  -.4 
.»Einnehmen. 

Hiernach  berechnet  sich  dio  Rücklage: 

äl  flr  den  Güterwagen  ohne  die  Rad- 
(2745  -  240) .  0,035 

■  '  •  '       (1,035)»«- 1  ' 
^1  far  die  Radreifen,  entsprechend  einer 

Daner  von  10.29  Jahren 


(1,035)  M_  l 
für  1  Güterwagen  . 
65,56 


■.Ar  fär  1  Achskilometer  =  0,0010 

Die  gesanimte  Rücklage  würde  demnach  für 
iu  Eutsjahr  1902  bei  9  940  400  000  Achs- 
kilometer der  Güterwagen  betragen: 

9940  400000.0,0016  =  rund  15905000-/'. 
Für  die  Erneuerung  der  Güterwagen  und 
Emtzstöckc  sind  für  das  Etatsjahr  1902  nach 
Abzug  des  Altwerthes  des  gewonnenen  Materials 
rund  14  «78  000       veranschlagt,  also  der  be- 
rechneten Rücklage  gegenüber  weniger: 
15905000  —  14878000  -  1027000  JT. 
W  i  e  d  e  r  h  o  1  u  n  g. 


as  a<BJi 

•*    2    M    »-  •* 

o  ^ 
JC 

Die 
Rücklage 

ward« 
betragan 

Jt 

Die  Erneuerung 
belrigt  *l«o 
mehr     j  weniger 

nU  dla  erforderliche 
Rücklage 

* hitnen  

ti<ineisenzeug  . 
dachen  .... 

^Wellen  

"Emotiven   .  . 
f'frvontnwagen  . 
(*p*ek-  und 
tüte  rwagen .  . 

10114000 
7456000 
5528000 
19767000 
20480000 
10417000 

16448000 

7053000 
4551000 
4944WX» 
1(5094000 
23117000 
7416000 

16830000 

3061000 
2905000  — 
584000  - 
8073000  - 
6363000  - 
3001000  - 

13*2000 

99210000 

80005000 

19667000  382000 

19206000  - 

=  19,78  ., 
.  .  56,56 


X.  Zusammenstellung 

der  veranschlagten  UesammtbeschafTungen 
an  eisernen  Oberbaumaterialien,  Kohlen 
und  Koks. 


Oberbauinaterialien. 

1.  Schienen  

2.  Kluineisenz-eiig  .  .  .  . 
8.  Eiserne  Lang-  und  Quer- 
schwellen   


Zusammen  Oberbaumatc- 
rialien  anssrhliefslich 
Weichen  

4.  Weichen  nebst  Zubehör 


Zusammen  I.  Oberbaumate- 
rialien   


Kohlen  und  Koks. 

A.  Steinkohlen. 

Westfälischer  Bezirk .  .  . 
Oberschlesischer  Bezirk 

Niederschlesischer  Bezirk  . 

Saarbezirk   . 

Wurm-  und  Indebezirk  .  . 

Sonst  ijrr                        .  . 

Snmme  A  .  . 


B.  Stelnkohlenbriketu. 

Westfälischer  Bezirk .  . 
Oberschlesischer  Bezirk 
Sonstige   . 


Siimtne  B  .  . 


C.  Kok.. 

Westfälischer  Bezirk.  . 
Niederschlesischer  Bezirk 
Sonstige   .  . 


Summe  C  .  . 


I 


kob>nbrlkelt*. 


Zusammen  II.  Kohlen  und 
Koks.  ....... 


Es  sind  veranschlagt: 


lin 
Oewlcbt 


£  —  2 
koaten-       • . 

i  beirag«  Ton 


°  — 2 

«Ii 


187  530  22  552  000  120,3 
75  440  10  615  000  140,7 

102  4fKi  11419  000111,4 


865  400  44  586  000 
6  726  000 


—      61  812  000 


2  844  920  30  774  100  10,82 
2  210  260  20  042  000  9,07 
197  660  2  257  300  11,42 
248  950  3  387  400  13.61 
119  530   1  360  200  11,38 
12  660     125  700  9,93 


5  633  980  57  946  700 ,10,285 


623  110 
73  380 
39  080 


7  (»9  200  12,34 
711800  9,70 
671  000  17,17 


735  570  9  072  000  12,33 


I 

35,57») 
29  640 
4  420 


691  400  19,44 
633  000  21,45 
87  100  19,71 


69  5130  1412  100  20,31 


145  150   1  *K5  200  H.93 


6  584  230  69  727  000  10,59 


Digitized  by  Google 


230   Stahl  und  Eisen 


Bericht  über  in-  und  ausländUche  Patrnte. 


Vi.  Jahrg.  Nr.  4. 


Bericht  über  in-  und  ausländische  Patente. 


Patentanmeldungen, 

welche  von  dem  angegebenen  Tage  an  während 
zweier  Monate  zur  Einsichtnahme  für  Jedermann 
im  Kaiserlichen  Patentamt  in  Berlin  ausliegen. 

23.  Januar  1902.  Kl.  7a,  E  7808.  Walze  für 
Walzwerke  mit  getrenntem  Walz-  und  Kernkörper. 
Eisen- und  Hartgufswcrk  „Concordia",  Inhaber:  G.  Ber- 
thelen &  P.  Goesmann,  (i.  m.  b.  H..  Hanioln. 

Kl.  10a.  K  21  5tMi.  Heluiznnsfsvfrlahrtu  für  Koks- 
öfen.   Alfred  Kunow,  Hirtin,  Köthenerstr.  8/9. 

Kl. 24a,  1'  12401.  Beschickungsvorrichtung.  James 
Prortor,  Kunilev,  Engl.;  Vertr.:  R.  Deifsler.  Pat.-Anw., 
J.  Maemeeke  und  Fr.  Deifsler,  Herlin  N  W.  0. 

Kl.  40  f,  D  11  340.  Loth-,  Schweifs-  und  Sehmelz- 
kolhcu.  George  Freileriek  Dinsmorc.  Boston;  V«-rtr. : 
August  Rohrbach,  Max  Mover  und  Wilhelm  Bindewald, 
Pat-Anwälte,  Erfurt. 

Kl.  49 f,  H  24  421.  Blechplatten  -  Biegeniaschine 
für  Röhrenfabricationszwecke.  George  Jidm  Hoskins, 
Sydney;  Vertr.:  Hugo  Patakv  und  Wilhelm  Patakv. 
Berlin*  X  W.  «5. 

Kl.  80  a,  H  24  946.  Kniehebel  -  Brikettpresse. 
Alphons  Heinze,  Magdeburg,  Thriinsherg  47,50. 

27.  Januar  1902.  Kl.  7  b.  B  28  012.  Maschine 
zur  Herstellung  konischer  Rohre  aus  einem  oder 
mehreren  keilförmigen  Blechstreifen;  Zus.  z.  Antn.  B 
27  954.    Emil  Bock.  A.-G.,  Ohercassel  b.  Düsseldorf. 

Kl.  10  a,  B  2S.V29.  Vorrichtung  zum  Zusammen- 
pressen von  zu  verkokender  Kohle  vor  ihrer  Einfüh- 
rung in  den  Koksofen.    F.  ten  Brink,  Godesberg. 

Kl.  18  a  E  7118.  Verfahren  /.um  Brikettiren  von 
pulverformigen  Stoffen,  insbesondere  von  Erzen.  Thomas 
Alva  Edisou,  Uewellyn  Park.  V.  St.  A.;  Vertreter: 
Arthur  Baermunn,  Pat.-Anw.,  Berlin  NW.  6. 

Kl.  24  a,  B  29  652.  Feuerungsanlage.  Willy 
Busse,  Berlin,  Benuiuerstr.  H<;. 

Kl.  27  b,  V  3651.  Cylindergebliisemaschine  mit 
an  den  Cylindcrenden  angeordneten  Ausgleichräumen. 
Vereinigte  Maschinenfabrik  Auesburg  und  Maschinen- 
baugcsellschaft  Nürnberg.  A.-G..  Nürnberg. 

Kl.  49 f,  N  5536.  Maschine  zum  Biegen.  Stauchen. 
Si  hweifsen  und  Abseheeren  von  Stab-  und  Paconeigen. 
F.  Neubauer.  Pnrchim. 

30.  Januar  1902.  Kl.lu,  7.  3294.  Vorric  htung  zur 
Beförderung  des  Eutwüsserns  von  lettenreichem 
Kohlenklein  in  Anfhereitungshehältern  für  Kohlentrübe. 
Kichard  Zorner,  Mulstatt,  b.  Saarbrücken. 

Kl.  31- .  W  17172.  Fahrbare  und  selbstthatig 
kippende  Gicfspfunnc.  Eilgar  Arthur  Weimer,  Lebanon. 
IVnns.,  V.  St.  A.:  Vertreter:  Fude.  Patent  -  Anwalt. 
Berlin  NW. 

Kl.  4l>u.  A  7395.  Zinkschachtofen  mit  gekühltem 
Gestell.  John  Armstrong.  London;  Vertreter:  Hcnrv 
E.  Schmidt.  Pat.-Anw.,  Berlin  NW. 

Kl.  4Ua,  H  25795.  Verfahren  zum  Kaffiniren 
und  Giefsen  von  Zink.  Emil  Heiter,  Beuthen  O.  S., 
Bfthnhofstr.  3H. 

Kl.  49b.  A  8279.  Blechtrcnnmaschine.  Robert 
Auerbach,  Sanifeld  a.  Saale. 

Kl.  49b,  W  17921.  Einrichtung  an  Stanzen. 
Scheeren  n.  dergl.  zum  Gehrungsschneiden  von  Facon- 
eisen. Werkzeiigmaschincnfabrik  \.  Schärft"  s  Nucbf., 
München. 

3.  Februar  1902.  Kl.  1  a.  B  2*310.  Hydraulische, 
einfach  oder  doppelt  wirkende  Setzmaschine.  Fritz 
Baum,  Herne  i. 


V. 


Kl.  1  a.  Seh  16658.  Vorrichtung  zur  Aufbereitung 
von  Erzen,  Kohlen  und  .dergl.  in  einem  aufsteigenden 
Flüssigkeitsstrorae  mit  nach  oben  hin  abnehmender 
Geschwindigkeit.  Henri  Sohepens,  Termonde,  Belg.: 
Vertr.:  Maximilian  Mintz.  Pat.-Anw.,  Berlin  W.  »54. 

Kl.  10  a,  Sch  16293.  Verfahren  zum  Verladen  von 
Koks.    Johann  Schürmann,  Bochum.  Zeche  Friederika. 

Kl.  24a,  R  15795.  Feuerung  mit  einein  über  den 
Brennrost  angeordneten  Entgasungsrosl.  Friedrich 
Ruschrneier,  Horde.  ' 

Kl.  49h,  G  14392.  Maschine  zur  Herstellung  von 
Ketten;  Zus.  z.  Pat.  104  581.  Soci.'te  E.  Giraud  &  ('],:, 
Doulaineourt:  Vertr.:  Eduard  Franke,  Pat.-Anw.. 
Berlin  NW.  6. 

Gebrnuclisrnnsterelnlrftgangen. 

27.  Januar  1902.  Kl.  1  b,  Nr.  167  003.  Vor- 
richtung zum  Wiedergewinnen  von  Spritz-  und 
Schlackeneisen,  bestehend  aus  einem  Pochwerk  und 
einer  Magnetauf  fangtrommel.  Oscar  Mever,  Göppingen. 

Kl.  7e.  Nr.  166  938.  Aus  Matrize  und  Patrize 
bestehendes  Werkzeug  zum  Biegen  der  Scheerenblfitter 
mit  halbrunder  und  scharfkantiger  Vertiefung  in  der 
Matrize^sowie  entsprechend  geformter  Stempel  an  der 
Patrize."  ('.  Tb.  Frielinghaus.  Kotthauserheide  bei 
Vorde  i.  W. 

Kl.  7e,  Nr.  KW  939.  Aus  Matrize  und  Patrize 
bestehendes  Werkzeug  zum  Formen  der  Scheerenblattrr 
mit  convexem  Matrizentheil  und  entsprechend  concav 
geformtem  Patrizentheil.  C.  Th.  Frielinghaus,  Kott- 
hauserheide b.  Vorde  i.  W. 

Kl.  24  f,  Nr.  107  218.  Roststab  mit  seitlich  schräg 
gerichteten,  in  gleicher  Richtung  angeordneten,  gegen 
einander  versetzten  Kippen.  Kölner  Eisenwerk  und 
Rheinische  Apparate-Bau- Anst.,G. m.b.H., Brühl h. Köln. 

Kl.  241,  Nr.  167  219.  Roststab  mit  seitlich  schräg 
gerichteten,  untereinander  parallelen  Rippen.  Kölner 
Eisenwerk  und  Rheinische  Apparate-Bau-Anstalt.  G.  m. 
b.  H„  Brühl  b.  Köln. 

Kl.  27a,  Nr.  167  18*1  Cylinder-Blasebalg  mit  an 
dem  äufseren  Ende  des  einen  Armes  eines  Doppel- 
hehels  angeordnetem  Gewicht  und  Feder 'Uber  dem 
Blasebalg.  Köln-Ehrenfelder  Geblasefabrik  und  Eisen 
giefserei  Gotthelf  Berger.  Köln-Ehrenfeld. 

3.  Februar  1902.  Kl.  la.  Nr.  167  458.  Kies.  I- 
dtirchwurfsieb  nach  Gebrauchsmuster  164  4'13.  dessen 
Streekuietalltafel  in  einem  mit  Eisenstiiben  verbundenen, 
geschlitzten  Eisenrohr  befestigt  ist.  Carl  Treeck,  Dort- 
mund, Burgwall  18. 

Kl.lu.  Nr.  167  493.    Aus  einzelnen  Platten  zu 
sainmengcschiehtcter  Rost  oder  Siebboden,  insbesondere 
für  Auf  bereitungsniaschinen  beispielsweise  Kollergänge 
uml  dergl.    Paul  Fischer,  Aue  i.  Eng. 

Kl.  7c,  Nr.  167  761.    Punznmschinc  mit  im  Lager 
gesfcll  durch  Feder  und  rotirenden  Excenter  den  Punz- 
haiu  mer  auf  und  ab  bewegender  Hülse.   Wilh.  Gudenoge, 
Düsseldorf,  Jacobigasse  8. 

Kl.  7e,  Nr.  107  5HÜ.  Aus  einem  Stück  Stahlblech 
bestehende  Sense,  deren  Hamme  durch  eine  Abkröpfnng 
des  Sensenblnttes  gebildet,  und  bei  welcher  das  letzten- 
mit  Liingsrillen  versehen  ist.  Victor  C'zermak,  Jenbach ; 
Vertr. :  G.  Dedreiix  u.  A.  Weickmann,  Pat.-Anw.,  München. 

Kl.  7 i,  Nr.  167  723.  Kadseheiben -Walzwerk,  bei 
welchem  die  Walzen  mittels  hydraulischer  Cylinder 
gegen  die  zu  walzende  Scheibe  gedrückt  und  zurück- 
gezogen werden  und  das  Andrücken  der  seitlichen 
konischen  Walzen  zwangUufig  durch  einen  und  den- 
selben Cylinder  erfolgt.  Märkische  Maschinenbau 
Anstalt,  vormals  Kamp  &  Co.,  Wetter  a.  R. 
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Deutsche  Reichspatente. 

Kl.  '50e,  Nr.  124965,  vom  12.  December  1900. 
Friedrieb  von  Hadeln  in  Hannover.  Staub- 
ynmmler. 

Bei  diesem  Staubsammler  treten  die  staubhaltigcn 
'iase  in 'eine  den  Schornstein  umgehende  ringförmige 
Kammer,  deren  Querschnitt  durch  Vergrüfserung  ihrer 
Hübe  stetig  zunimmt,  so  dafs  sich  die  Geschwindigkeit 
Jer  zu  entstaubenden  Gase  stetig  verringert.  Diese 
Kammer  ist  durch   eine  mit  Durchbrechungen  ver- 


l'm  sämmtliche  Wände  möglichst  schnell  von  dem 
abgesetzten  Staube  zu  reinigen,  sind  die  Kabinen  in 
dem  Kanäle  aufgehängt  und  nuten  durch  Stangen  oder 
dergleichen  miteinander  verbunden,  mittels  deren  sie 
von  aufsen  geschüttelt  werden  können. 

Kl. 84c,  Nr.  124682,  vom  0.  Februar  1901.  Fichet 
&  II  e u rt ey  in  Paris,  Gaserzeuger. 

Im  unteren  Theile  des  Gaserzeugers  ist  ein  Hohl- 
kegel k  mit  Oeffnnngen  o  vorgeseben.  Unter  dem 
Hoblkegel  befindet  sieh  ein  unten  offener  Trichter 
znr   Aufnahme  der  Asche.     Durch  r.   wird  erhitzte, 


 1 

1  C 

n  r 

*)  G  - 

'  Ü 

»■ebene  Zwischenwand  f  in  zwei  Theile  d  und  e  getheilt: 
in  den  ersteren  treten  die  staubhaltigen  Gase  ein  und 
durch  die  Unterbrechungen  der  Zwischenwand  f  all- 
mählich in  den  oberen  Theil  e.  aus  dem  sie  schliefslieh 
durch  die  Oeffnung  i  in  den  Schornstein  entweieben. 
Der  Staub  scheidet  sieh  in  dem  Kanäle  ,i  ab;  die 
Zwischenwand  f  verhindert  ein  Aufwirbeln  des  ab- 
gelagerten Staubes  und  Hinüberreifsen  desselben  in  den 
e. 


EL  49«,  Nr.  124  678,  vom  l»i.  December  1900. 
A.Schröder  in  Burg  a.  d.  Wupper.  Antrieb 
für  Schmiedeprejisen. 

Der  Antrieb  der  Sehmiedepresse  erfolgt  unter 
Zwischenschaltung  einer  Reibungskupplung,  um  deren 
*-ine  mit  dem  Zahnrädergetriebe  der  Presse  verbundene 
Kupplungsscheibe  ein  Rremsband  gelegt  und  derart 
mit  der  Kinriickvorricbtung  der  Kupplung  verbunden 
itt,  dafs  das  Rremsband  durch  das  Einrücken  der  Kupp- 
lung gelöst  und  durch  das  Ausrücken  derselben  an- 
gezogen wird  und  dadurch  die  Schmiedepresse  zu 
sofortigem  Stillstande  bringt. 

Kl.  60e,  Nr.  124 »63,  vom  14.  Mörz  1900.  Julius 
Albert  Eisner  in  Dortmund.  Vorrichtung  zum 
Entstauben  ton  (Jagen,  besonder*  Gichtgasen ,  unter 
Benutzung  ton  durchbrochenen  Querwänden  mit  rer- 
ttzten  Durchbrechungen. 

Indem  Kanal,  welchen  die  zu  entstaubenden  Gicht- 
gase durchstreichen  haben,  ist  ein  System  von  Quer 
»andtn  angeordnet,  welche  mit  gegeneinander  ver- 
netzten Durchbrechungen  versehen  sind,  so  dafs  die 
(»as*  sich  bei  jeder  Querwand  theüen  und  bei  der 
naehUen  Querwand  auf  die  zwischen  den  Durch- 
brechungen liegenden  Wandtheile  stofsen. 

Das  Neue  an  einer  derartigen  Entsliiiibimgs- 
vorrichtuug  besteht  nun  darin,  dafs  jede  (Querwand  aus 
Streiten  von  Wellblech  oder  dergleichen  gebildet  wird, 

die  dorrh  einen  Rahmen  zusa  ngehnlten  werden. 

Die  Oberfläche  dieser  Streifen  ist  zum  besseren  Fest- 
des  Staubes  geriffelt,  punktirt.  gerippt  oder  in 
rer  Weise  rauh  gemacht. 


eventuell  mit  Wasser  gesättigte  Luft  eingehlasen.  Die 
gebildeten  Gase  sammeln  sich  unter  dem  Hoblkegel  k 
an  und  verlassen  den  (iaserzeuger  durch  ff.  Schlacke 
und  Asche  fallen  aul  die  unter  dem  Trichter  ange- 
ordnete Platte  ,v  und  verhindern  hierdurch  einen  Aus- 
tritt von  Gas.  Durch  Drehen  der  Platte*  mittels  der 
Welle  ii  wird  die  Asche  u.  s.  w.  in  den  Wassersumpf  w 
befördert,  in  welchen  der  den  Trichter  umgebende 
Rehälter  n  eintaucht. 

Kl.  7  b,  Nr.  124H88,  vom  17.  Juli  1900.  Joseph 
Röttgen  in  Düsseldorf.  Ofen  zum  Erhitzen  oder 
Glühen  von  lilechtn  und  drn/l. 

Eine  möglichst  gleiehmftfsigc  Erhitzung  der  auf 
der  Hordfläche  h  liegenden  Werkstücke  soll  dadurch 
bewirkt  werden,  dafs  der  Herd  h  kreisförmig  gestaltet 


und  um  »eine  M itii '.,i<  Ii -i'  drehbar  eingcrtebtel  ist. 
Mittels  Rüder  a  läuft  er  auf  einer  Schiene  b.  Der  An- 
trieb erfolgt  vun  dem  Rade  e  aus.  Zur  Verhinderung 
des  Eintretens  der  Heizgase  in  den  Raum  unter  dem 
Herd«  Ii  ist  eine  kreisförmige,  mit  Wasser,  Sand  oder 
dergl.  angefüllte  Rinne  j  vorgesehen,  in  welche  ein 
ttwchliefsendcr  Rand  »  eintaucht. 

Kl.  71»,  Nr.  124*2«,  vom  :!.  Januar  1901.  Siege- 
uer  Eisenindustrie  A.-(i.  in  Siegen.  Verfahren 
zum  't'emuern  ron  l'einbli  rhen. 

Die  fertig  gewalzten  Rieche  werden  in  Paeketen 
in  eine  Presse  gebracht  und  in  derselben  unter  Druck 
erkalten  gebissen.  Der  Druck  mnls  >:ntfs  sein,  dal* 
die  Rieche  überall  fest  miteinander  liegen  und  keine 
Luft,  die  ein  verschieden  schnelles  Abkühlen  der  Rieche 
bewirken  würde,  zwischen  sie  treten  kann. 
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KI.  24  a,  Nr.  124  »90,  vom  9.  Februar  1900. 
Dr.  Hans  Wislieenus  in  Tharandt  bei  Dresden 
and  J.  Isaachsen  in  Dresden- Plauen.  Vor- 
richtung sur  Verdünnung  der  im  Schornstein  auf- 
steigenden dose. 

Gemäfs  diesem  Patente  soll  die  Schädlichkeit  der 
Rauchgase  dadurch  vermindert  werden,  dafs  sie  bereits 
im  Schornstein  stark  mit  frischer  Luft  verdünnt  werden. 
Zu  diesem  Zweck  ist  in  dem  eigentlichen  Schornstein 
injectorartig  ein  /weiter  niedrigerer  Schornstein  ein- 
gebaut, der  mit  einer  grofsen  Zahl  von  düsenartigen, 
nach  verschiedenen  Richtungen  hin  geführten  Durch- 
brechungen versehen  ist.  Durch  den  inneren  Schorn- 
stein wird  Gebläseluft,  Wasserdampf  und  dergleichen 
.eingeführt,  die  durch  die  Düsen  austritt  und  sich  innig 
mit  den  in  den  äufseren  Schornstein  hochsteigenden 
Rauchgagen  mischen. 

Kl,  7b,  Nr.  124987,  vom  22.  Juli  1900.  Hugo 
Kl e inert  in  Inowrazlaw.  blechglühofen  mit 
mehreren  hintereinander  angeordneten  Kammern. 

Der  Ofen  besitzt  zwei  oder  mehrere  hintereinander 
liegende  und  miteinander  verbundene  Kammern,  welche 
nacheinander  von  den  Heizgasen  der  Feuerung  durch- 
zogen und  in  der  Weise  mit  den  zu  glühenden  Blechen 
beschickt  werden,  dafs  diese  zunächst  in  die  hinterste, 
ilso  dem  Fuchse  am  nächsten  liegende  Kammer,  ein- 
esetzt  werden  und  behufs  guter  Vorwarmung  und 
Ausnutzung  des  Brennstoffes,  den  Heizgasen  entgegen, 
-ämmtliche  Kammern  durchlaufen. 


kl.  CT,  Kr.  124894,  vom  25.  November  li*X>. 
Robert Berninghaus &  Sohne  in  Velbert,  biege- 
i  erfahren  zur  tirzieiung  rechtwinkliger  und  scharfer 
liiegungskanten. 

Der  zu  biegende  Theil  des  Arbeitsstückes  wird 
zur  Erzielung  rechtwinkliger  und  scharfer  Biegungs- 

kanten  in  beliebigem  Win- 


Sir 


( 1  1 

liegenden  Gegengesenken  p  versehen  ist,  gezogen.  Nach 
jedem  Vorschub  erfolgt  dann  durch  Hochgehen  des 
hydraulisch  bewegten  Stempels  k  das  Umlegen  eines 
entsprechend  langen  Theiles  der  Schliefsstangen  q  um 
die  verdickte  Kante  der  Bleche. 


kel  und  in  beliebiger  Curve 
geradlinig  oder  gekrümmt 
derartig  vorgebogen,  dafs 
seine  Länge  um  so  viel 
grdfser  als  die  des  fer- 
tigen Schenkels  ist,  dafs 
der  l'eberschufs  des  Ma- 
tt der  Höhlung  einer  mehr- 
wenn  er  in  letztere 


li  rials  zum  völligen  Ausfüllt1 
I heiligen   Formmatrize  ausreicht, 
niedergeprefst  «der  niedergewalzt  wird. 

Obige  Figuren  veranschaulichen  das  Arbeitsver- 
fahren in  schematischer  Darstellung. 


Kl.  7  b,  Nr.  124  82».  vom  7.  August  1900.  George 
John  Hoskins  in  Sydney.  Maschine  zur  Her- 
s'  llung  von  Höhren  aus  gebogenen  Metallplatten  durch 
I  <  reinigung  ihrer  Ränder  mittels  Schliefsstangen. 

Jedes  Rohr  wird  aus  halbkreisförmig  gebogenen 
IM  Uten    hergestellt,    deren    Längskanten  schwalben- 


m  In auzlörmig vorgearbeitet  sind  und  mit  letzteren 
in  mit  entsprechenden  Längsnnthen  versehene  Stangen 
ein  gelegt  und  durch  Pressen  in  kaltem  Zustande  ver- 
einigt «erden.  Die  durch  Bänder  e  zusammengehaltenen 
gelegenen  Platten  e  werden  auf  dem  Wagen  a  durch 
mit  dem  Oberhaupt  s  verbundene  Zugorgane  absatz 
wetM'  über  den  feststehenden  Dorn  o,  der  mit  fest  an- 


Kl.  1 1»,  Nr.  124690,  vom  28.  October  1899.  The 
Sulphide  Corporation,  Limited  in  London. 
Vorrichtung  zur  magnetischen  Aufbereitung. 

In  dem  Behälter  a  rotirt  eine  Trommel,  deren 
beide  Stirnflächen  c  d  aus  zwei  entgegengesetzt  mag- 
netisirten  Platten  aus  weichem  Eisen  bestehen,  während 


der  Übrige  Theil  b  der  Trommel  aus  nicht  magnetisir- 
barem  Material  gebildet  ist.  Auf  den  Platten  c  und  d 
sind  Polstücke.  cx  dx  befestigt  die  sich  nach  ihren 
Enden  zu  sowohl  bezüglich  ihrer  Breite  als  auch  ihrer 
Dicke  verjüngen.  Zweck  dieser  Einrichtung  ist,  auf 
der  ganzen  Länge  der  Trommel  ein  magnetisches  Feld 
von  überall  gleicher  Stärke  zu  erhalten. 


KL  1  b,  Nr.  124691,  vom  28.  October  1899.  The 
sulphide  Corporation  Limited  in  London.  Vor- 
richtung zur  nassen  magnetischen  Aufbereitung. 

Die  Magnetspulen  m  und  ml  der  magnetischen 
Trommel  sind  aufserhalb  des  Behälters  a  angeordnet 
und  die  die  Stirnflächen  der  Trommel  bildenden  Kerne 
der  Elektromagnete  in  den  Wandungen  des  Behälters  a 
durch  Stopfbüchsen  abgedichtet.  (Hierzu  vergl.  die 
vorige  Figur.) 

Kl.  49 1,  Nr.  124  898,  vom  4.  Januar  1899.  Samuel 
Heman  ThurBton  in  Long  Branch  (V.  St.  A.). 
Verfahren  zum  Plattiren eines  Metalls  mit  einem  andern. 

Das  Verfahren,  welches  insbesondere  zum  Plattiren 
von  Eisen  oder  Stahl  mit  Kupfer  dienen  soll,  besteht 
darin,  dafs  das  zu  plattiren  !■  Metall  (Eisen  oder  Stahl) 
zunächst  sorgfältig  von  Rost.  Fett  u.  s.  w.  gereinigt 
und  dann  mit  Schlägern  (Drähten  oder  Schnüren), 
welche  an  ihren  wirksamen  Enden  ganz  oder  theilweise 
aus  dem  aufzubringenden  Metall  (Kupfer)  bestehen, 
kräftig  und  fortgesetzt  geschlagen  wird,  bis  die  Theil- 
chen  des  letzteren  in  die  Poren,  sowie  unterhalb  der 
Oberfläche  des  zu  plattirenden  Metalles  eingetrieben 
und  mit  den  Theilchen  desselben  innig  vereinigt  sind, 
und  ein  amorpher,  fest  an-  und  zusammenhaftender, 
ununterbrochener  Ueberzug  gebildet  ist. 


Kl.  7  b,  Nr.  124824,  vom  1.  September  19U0. 
Carl  Twer  sen.  in  Cöln  a.  Rh.  Verfahren  zur 
Herstellung  geschweifter  Röhren  kleineren  Durchme»*ers. 

Der  sehweifswarme,  ebene  Bleebstreifen  wird  un 
mittelbar  aus  dem  Ofen  durch  ein  Mundstück  vorge- 
bogen und  hierauf  so  schnell  zwischen  zwei  versetzt 
zu  einander  liegenden  Rollenpaaren  ohne  Zuhülfenahme 
eines  Dornes  hindurcheezogen,  dafs  er  selbst  das  zweite 
KoNrnpaar  noch  mit  Schweifstemperatur  passirt  und 
in  einem  Zuge  vor-  und  fertiggeschweifst  wird. 
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Kl.TOr.  1-J*s:u.  Mm  12.  Februar  1901.  George 
William  Green  in  Derby,  Engl.  Maschine  zum 
Cnbitgen  der  Ränder  gekrümmter  Schmiedeiten-  oder 
SM  platten. 

In  dnn  Gestell  a  ist  auf  dem  Bette  c"  in  Füh- 
d  verschiebbar  ein  zweckmässig  aus  zwei 
bestehender,  als  Bett  für  die  umzubiegende 
Platt?  dienender  Block  b  angeordnet,  welcher  mittels 
en  hydraulischen  Kolbens  c  gehoben  und  gesenkt 
«rrdrn  kann.  Ueber  dem  Blocke  b  befindet  sich  in  dem 
'tMtell  a  ein  festgelagerter  Block  f  von  dem  Blocke  b  ent- 
sprechender Krümmung. 
Auf  dem  oberen  Blocke  f 
führen  sich  in  schwalben- 
schwanzförmigen  Nuthen 
die  durch  Stempel  g  bc-  i 
wegbaren  Blöcke/*1  und/--. 

Die  zu  biegende  und  hier- 
bei mit  Randern  zu  ver- 
sehende Platte  wird  auf  den 
in  seiner  unteren  Stellung 
sich  befindenden  Block  b 
gelegt,  welcher  sodann 
"iurch  den  Kolben  c  angehoben  wird.  Hierbei  treffen  die 
Wen  Hälften  b  gegen  die  festen  Sehragflächen  «  und 
»frden  durch  diese  beim  weiteren  Hochgehen  zu  einem 
rvammrnhängenden  Bett  zusammengeschoben,  auf  dem 
di*  Blechplatte  durch  den  oberen  Block  f  gebogen 
»ird.  Hiernach  werden  die  beiden  Theile  f>  und  f 
•uederwarts  bewegt  und  die  Ränder  gebildet.  Durch 
Kiederbewegen  des  Bettes  b  und  Hochgehen  der 
Tbeile  f  und  f*  wird  die  fertig  gebogene  Blechplatte 
»ollkomtnen  freigelegt. 

El.  Ib.  ».  124688,  vom  2.  April  189»;  Zusatz 
nXr.  115808;  vergl.  „Stahl  und  Eisen"  19CU  S.  475. 
*'forg  Kentier  und  Ferdinand  Steinert  in 
fUlnaRh.  Verfahren  und  Vorrichtung  zur  mag- 
Hucken  Scheidung,  insbesondere  von  echuachmagne- 
tiftkm  Gut. 

Das  Arbeitsgut  wird,  statt  wie  bei  dem  Haupt- 
t-it-Tite  auf  der  ansteigenden  Seite  des  Magnetsystems 

aufgegeben  und  auf 
demselben  nach  auf- 
wärts befördert  zu 
wurden ,  auf  dem 
Gipfel  oder  der  ab- 
steigenden Seite  des 
Systems  durch  den 
-  -  Trichter  aufgegeben 
und  wundert  nach  ab- 
wärts, wobei  das  un- 
magnetische Material 
sehr  bald  in  freiem 
Falle  abstürzt, wohin- 
gegen die  magneti- 
schen Gemengtheil- 
e.hen  durch  die  Mag- 
nete in1  bis  w1  fest- 
gehalten und  bis  zur 
utertten  Stelle  des  Magnetsystems  in  einen  besonderen 
fcniher  a  gefördert  werden.  Hierbei  dreht  sieh  ent- 
»"ier  die  Trommel  mitsammt  den  Magneten,  Leitungs- 
drähten und  dem  Collector  gegen  die  feststehenden 
•forsten,  oder  umgekehrt  letztere  um  den  feststehenden 
<-<dl<>ct<,r  und  die  damit  verbundenen  Drähte  und 
«nete.   

11.7b,  Nr.  124367,  vom  1.  October  1899.  Albert 
V-bmitz  in  Düsseldorf.  Verfahren  zur  Her- 
*eüu*g  ton  Bohren,  deren  Wandungen  aus  mehreren 
ut*n\mtnge*chwtifsten  Lagen  bestehen 

Eine  Platte  wird  durch  Ziehen  durch  einen 
•ndavr  in  bekannter  Weise  zn  einem  Rohre  geformt. 

IV.„ 


dessen  Ränder  dnreh  Schweifsen  vereinigt  werden. 
Dann  wird  über  das  so  gebildete  Rohr  in  gleicher 
Weise  eine  zweite  Platte  zn  einem  Rohre  geformt. 
Die  Ränder  werden  zweckmässig  gegen  die  des  inneren 
Rohres  versetzt  und  gleichfalls  verschweifot.  Dieses 
Verfahren  kann  beliebig  oft  wiederholt  werden,  worauf 
schliefslich  die  einzelnen  Rohre  untereinander  z.  B. 
durch  Schweifsen  fest  verbunden  werden. 


Kl.  7b,  Nr.  124820,  vom  12.  Januar  1900.  Ge- 
sellschaft   für    Mehrtens'  W asserroh r- Fene - 
rungs-Roste  m  b.  H,  in  Berlin.    Verfahren  und 
Vorrichtung  zur  Herstellung  von 
hohlen  Roststäben. 

Ein  in  bekannter  Weise  gr 
walztes  U  -  formiges  Profileisen  h 
wird    zunächst    zwischen  zwei 
Schleppwalzen  d  oder  feststehen- 
den Backen  hindnrchgefübrt,  zwi 
sehen    denen    ein  festliegender 
Dorn  c  angeordnet  ist,  und  hier 
vorgebogen.    Darauf  folgt  zwi 
sehen    ähnlichen    Walzen  das 
innigen  Hohlstabes.  Zweckmäfsig 
wird  das  Fertigkaliber  direct  hinter  dem  Vorkaliber 
aufgestellt,  um  das  Profileisen  in  einem  Arbeitsgange 
fertigzustellen.  Die  verbleibende  Längsnaht  wird  durch 
Schweifsen  oder  Vernieten  geschlossen. 


Schliefsen  des  keilför 


Kl.  49  f,  Nr.  124  768,  vom 

9.  Februar  1900.  Zusatz  zu 
Nr.  121256,  vergl.  „Suhl  und 
Kisen  1901"  S.  939.  C.  Prött 
in  Hagen  i.  W.  Schmiede- 
gesenk. 

Das  leichte  Ausheben  der 
Schmiedestücke  ans  den  Ge- 
■V=%"'    I    L'-m=*sP     senken  wird  nach  vorliegendem 
.      r  im  Li  I  3  Zusatzpatent  dadurch  erreicht, 

dafs  man,  anstatt  die  einzelnen 
Backen  um  die  äufsere  untere 
Kante  drehbar  anzuordnen,  namentlich  bei  hohen  Ge- 
senken, die  Backen  durch  Gelenkstücke  aa,  welche 
um  die  festen  Punkte  b  b  drehbar  sind,  führt,  so  dafs 
dieselben  beim  Heben  die  in  der  Zeichnung  punktirte 
Lage  erhalten." 


Kl.  1  e,  Nr.  124681»,  vom  5.  Mai  1900.  M  a  s  c  h  i  - 
nenhananstalt  Humboldt  in  Kalk  bei  Köln 
a.  Rhein.  Verfahren  und  Vorrichtung  zum  be- 
seitigen von  Lettenschichten  und  zum  beschleunigten 
von  Feinkohle  in  Trockenthürmen. 

In  den  aus 
vollen  Blechen  er- 
bauten Behälter  n 
ist  ein  zweiter  Be- 
hälter aus  durch- 
lochten Blechen 
eingebaut,  der  in 

seinem  oberen 
Theile  dem  Be- 
hälter a  gleieh- 
— \  gerichtete  Wände 
c  und  in  seinem  un- 
teren Theile  trich- 
terförmig sich  ver- 
jüngende  Wände  i/ 

besitzt.  Durch  TJ- Eisen  b  sind  die  die  Trichter  d  um 
gebenden  Raune  nach  oben  bin  abgeschlossen.  Im 
Boden  des  Behälters  a  ist  ein  sich  nach  oben  er- 
weiterndes Ablafsrohr  /  mit  Hahn  n  vorgesehen;  von 
oben  ragt  in  dasselbe  ein  sich  düsenförtniil  verjüngen- 
des Rohr  «  mit  Hahn  p  hinein. 
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Nach  Füllen  der  inneren  Bellälter  mit  letten- 
reichen Feinkohlen  läfst  man  naeh  Abschliefsen  de» 
Rohres  /  von  unten  durch  Rohr  o  einen  Wasserstrom 
ein,  der  die  Feinkohle  durchdringt  und  die  vorhandenen 
Lettenschichten  zerstört.  Nunmehr  wird  Hahn  n  ge- 
öffnet, wodurch  der  aus  Kohr  o  austretende  Wasser- 
strom, der  nun  durch  Rohr  /  ausströmen  kann,  saugend 
wirkt  und  durch  Evacuirung  der  Räume  h  und  k  die 
Entwässerung  der  Fcinkohle  wesentlich  befördert 


Kl.lS,Nr.  488.  Theo- 
dor Jarchovsky  in 
Königs hof  bei  lteruau 
(Böhmen).  Apparat  zum 
Reinigen  der  Hochofen- 
gichtgase. 

In  dem  Behälter  n  sind 
jalousieartig  übereinander 
Wände  d  vorgesehen.  Der 
Behälter  ist  oben  mit 
einer  verschliefsbaren  Be- 
sebickungs -Vorrichtung  b 
und  unten  mit  einem  Schie- 
ber h  versehen.  Der  Raum 
zwischen  den  beiden  .Ja- 
lousiewänden ist  mit  gra- 
nulirter  Hochofenschlacke 
gefüllt  Die  Gichtgase 
treten  durch  den  Stutzen  f 
ein.nassiren  den  Schlacken- 
sanrt  e,  von  dem  ihr  Gehalt 
an  Gichtstaub  zurückge- 
halten wird,  und  verlassen 
den  Apparat  durch  g.  Der  Schlackensand,  welcher 
von  Zeit  zu  Zeit  erneuert  werden  mufs,  kann  durch 
Spritzrohre  c  c  befeuchtet  werden. 


Kl.  10,  Nr.  4612.  Willy  Kydara  in  Töplitz 
i  Böhmen).    Verfahren  tum  Itrikettiren  ton  Braunkohle. 

Die  Braunkohle  wird  mit  feingepulvertem  un- 
gelöschten Kalk  und  Thcer,  zweckmiifsig  in  erwärmtem 
Zustande,  innig  vermischt  und  sodann  zu  Briketts 
jwprdät   

Kl.  1«,  Nr.  4045.  Moses  Waissbein  in 
St.  Petembtt r  g.  Verfahren  und  Ofen  zur  Brikettirung. 

Das  Verfahren  bezweckt,  Kohle,  Koks,  Erze  u.  s.  w. 
mittels  fester  Steinkohle  durch  Erhitzen  zu  brikettiren 
und  zwar  geschieht  dies,  um  die  reducirende  Wirkung 
der  beim  Erhitzen  aus  der  Kohle  sich  entwickelnden 
Gase  möglichst  auszunutzen,  in  einer  geschlossenen 
Ofenkarnmer  oder  Retorte,  entweder  durch  äufsere  Be- 
heizung oiler  durch  heifse,  keinen  freien  Sauerstoff  ent- 
haltende Gase,  die  in  die  Retorte  oder  dergleichen 
eingeführt  «erden. 


Oesterreichische  Patente. 


Kl.  10,  Nr.  5047.  Camillo  Melhardt  in 
Wesseln  (Böhmen).  Verfahren,  um  Hrennmateruilien 
gegen  die  Einwirkung  der  Atmosphärilien  zu  schützen. 

Kohle  oiler  verwandte  Brennstoffe,  die  nach  der 
trockenen  Destillation,  durch  die  sie  von  Wasser  und 
Sauerstoff  befreit  wurden,  diese  Körper  vou  neuem 
in  sich  aufnehmen,  werden  sofort  nach  beendeter  De- 
stillation mit  Oelen  oder  anderen  Fetten  imprägnirt. 
Derartig  behandelte  Brennstoffe  sollen  weder  Sauerstoff 
noch  Wasser  u.  s  |W.  beim  Lagern  von  neuem  auf- 
könm-n. 


Kl.  18,  Nr.  5491.  August  Wagener  in  Berlin. 
Verfahren  und  Apparat  zur  Entfernung  von  Flugstaub 
aus  Hochofen-  und  anderen  Gasen. 

Die  unreinen  Gase  werden  durch  einen  Raun 
geführt,  in  dem  eine  bestimmte  Luftverdünnung  unter 
halten  wird.  Hierdurch  wird  ein  Niederschlagen  des 
in  den  Gasen  enthaltenen  Wasserdampfes  bewirkt ;  die 
sich  bildenden  Wassertröpfchen  reifsen  die  Staub 
theilchen  an  sich  und  fallen  nieder.  Dieser  Vorgang 
wird  dadurch  noch  unterstützt,  dafs  von  oben  in  den 
Behälter  in  bekannter  Weise  zerstäubte  Flüssigkeit 
eingeführt  wird.  Die  Luftleere  wird  durch  ein  Gebläse 
hergestellt,  welches  in  die  Gasleitung  hinter  deiu 
Reinigungsraume  eingeschaltet  ist  und  gleichzeitig  zur 
Bewegung  der  Gase  dient. 


Patente  der  Ver.  Staaten  Amerikas. 


Nr.  604045.  Julian  Keunedv  in  Pittsburg. 
Pa.,  V.  St.  A.  Walztterk. 

Das  Walzwerk  hat  ein  Paar  verticale  Walzen  wu  1 
und  dahinterliegend  ein  Paar  horizontale  Walzen.  Di»' 
Umflüehe  der  letzteren  ist  in  der  Mitte  glatt,  während 
an  den  Enden  sich  verticale  Kaliber  befinden.  Di» 
verticalen  Walzen  sind  so  weit  seitwärts  verschiebbar, 
dafs  jene  Kaliber  zugänglich  werden,  so  dafs  mau 
z.  B.  zunächst  einen  Ingot  mit  beiden  Walzen  paarei 
streckt  und,  nach  Oeffnung  des  verticalen  Paares,  mit 
den  Kalihern  der  horizontalen  weiter  arbeiten  kann. 
Auch  kann  das  horizontale  Paar  ohne  das  verticale 
gebraucht  werden.    Die  Einrichtung  zum  Verschieben 


und  Antreiben  der  verticalen  Walzen  ist  folgende  : 
a  sind  horizontale,  am  Gerüst  angebrachte  Gleit 
führungen  für  die  Lagergehäuse  6  und  b\  c  Schraube» 
mit  Hechts-  und  Linksgewinde,  welche  die  Gehäuse 
von  und  zu  einander  bewegen,  d  und  dl  sind  hydrau- 
lische Kolben  mit  gleichbleibendem  Druck,  welche 
durch  eex  da«  Gewicht  der  Walzen  u  w*  ausbalanciren. 
f  sind  zwei  (sich  deckende)  Antriebswellen  für  die 
Walzen,  g  g1  sind  zwei  mit  Feder  und  Nuth  auf  f 
geführte  Schneckenpaare  mit  Rechts-  und  Linkswindung, 
je  eine  Schnecke  g  und  g1  vor,  eine  hinter  den  Schnecken- 
rädern h  h\  so  dafs  letztere  in  einander  entgegen- 
gesetztem Sinne  angerrieben  werden  und  zwar  jedes 
der  Räder  an  zwei  gegenüberliegenden  Seiten  seine« 
Umfanges.  ii'  sind  Gehäuse,  mit  bb*  verschiebbar, 
kkl  (t*  nicht  sichtbar)  Schmiermittelbehälter. 
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».665919.  »'laude  C.  Loder  in  Denver, 
Co„  V.  St.  A.  Vorrichtung  zum  Siederarhlagen  rou 
Flugstaub  und  <ia*rn  filr  Höstöfrn. 

Die  Rösttrase  werden  ilurcli  einen  gemauerten 
Kanal  p-fuhrt,  in  welchem  in  gewissen  Abständen  in 
Qurrrirhrung  flache  Kästen  aus  Metall  aufgestellt  sind, 
die  <!en  Knnal^uerschnitt  der  Breite  nach  völlig,  der 
Höhr  nach  nicht  ganz  ausfüllen.  Die  Kosten  sind 
•iarch  Verbindungsröhren  zu  einem  System  vereinigt, 
durch  welche»  kalte  Luft  oder  Wasser  cimilirt.  Da- 
darcb,  dafs  bei  den  aufeinander  folgenden  Kästen  ein- 
mal der  Abstand  zwischen  dem  oberen  Rande  des 
Kastens  bis  zur  Kanaldecke,  beim  nächsten  der  Ab- 
<Und  vom  unteren  Rande  zum  Kanalboilen  durch 
Srheidriiiaucrn  verschlossen  ist.  werden  die  Röstgase 
fenrungen.  zwischen  dem  ersten  und  zweiten  Kasten 
«afrnsteigcn.  zwischen  dem  zweiten  und  dritten  ab- 
«Mt<  zu  geben  u.  s.  w.  und  in  Berührung  mit  den 
kalten  Metallwänden  Dämpfe  und  Flugstaub  nieder- 
zu»dilagen.  Am  Ende  des  Kanals  geben  die  Oase 
durch  einen  nach  Art  einer  Gasuhr  eingerichteten,  zu- 
gleich als  Exhaustor  wirkenden  Wäscher,  wo  weiterer 
Flugstaub  abgeschieden  wird.  Ans  dem  Wäscher  ent- 
weichende schweflige  Säure  kann  einem  Sehwefel- 
«äuresvstem  zugeführt  werden. 

Xr.  665803.  Jacob  H.  Ruff  und  Philipp 
I.  Trüb  in  Landsdall,  l'a.,  Ver.  St.  A.  Form- 
ma-thint 

a  ist  der  Formkasten,  welcher  mit  Sand  gefüllt 
*ird,  b  das  Formrad,  an  dessen  Umfang  das  bezw.  die 
Hodelle  e  fortlaufend  angebracht  sind,  e'  ist  ein  mit 
Kadern  d  zw  ischen  Schienen  e  laufendes  herabhängendes 


•jritelL,  mit  einer  senkrechten  Sehlitzführnng  c*  für 
toi  Achsenlager  von  fr,  welches  durch  Feder  f  ab- 
wärts gedrückt  wird.  Zahnrad  '/  sitzt  mit  dem  Form- 
rade 6  anf  derselben  Achse  nnd  greift  in  die  zuge- 
hörige am  Maschinengerüst  befestigte  Zahnstange  k 
«in.  i  ist  eine  durch  Wendegetriebe  k  in  beiderlei 
Sinne  drehbare  Schraube,  anf  welcher  eine  am  Ge- 
fell e'  befestigt«  Mntter  schraubt.  /  ist  ein  an  c' 
tefeitigter  Schnh  zur  Abgleichung  des  Sandes.  Wenn 
der  Formkasten  eingesetzt  wird,  steht  das  Formrad  b 
reehU  und  wird  nach  Einrücken  von  lc  nach  links 
tewegt,  wobei  es  in  den  Sand  die  gewünschte  Form 
««druckt  Die  Drehung  von  b  ist  durch  Eingriff  des 
Zahnrades  g  auf  der  Zahnstange  h,  welche  auf  Federn  »n 
^lagert  ist,  gesichert. 

Nr.  865876.  Robert  A.  Carter  in  Pittsburg, 
P*«,  V.  St  A.    Merhaniache  Puddeleorrichtung. 

a  ist  ein  Paddelofen,  fr  du  Puddelwerkzeug, 
»eiche*  durch  den  Prefsluftcylinder  c  hin  und  her 
*wegt  wird,  d  ist  der  Stenerhahn  für  die  Prefsloft; 
'we  mitgenommen  von  zwei  Fingern  e,  welche 
■Uttel»  des  Hebelwerkes  f,   dem  Spiel  des  Kolbens 


entsprechend,  hin  und  her  geschoben  werden.  Die 
Finger  *  sitzen  an  einer  Muffe  g,  welche  so  gedreht 
werden  kann,  dafs  e  aufser  Eingriff  mit  dem  Hahr!  d 
ist,  letzterer  also  von  Hand  gesteuert  werden  kann. 
c  ist  durch  Kugelgelenk  h  an  der  Stange  i,  letzter« 
mit  Kugelgelenk  k  an  der  Arheitsschiebcthür  /  be- 


festigt und  mit  Seil  und  Gegengewicht  bei  m  aufge 
hängt,  (ielenk  h  ist  nicht  starr  an  der  Stange  t  Be- 
festigt, sondern  an  der  auf  letzterer  federnd  verschieb- 
baren Muffe  k,  für  den  Fall,  dafs  das  Puddelwerkzeug 
im  Ofen  irgendwie  festkommt.  Die  beschriebene  Auf- 
hängung ermöglicht,  das  Puddelwerkzeug  fr  auf  leichte 
Weise  in  senkrechter  Richtung  und  seitlich  zu  ver- 
schieben. /'  ist  der  Schlauch  zur  Zuführung  von  PrefslufL 

Nr.  66597K.  Warren  A.  Patterson  in  Dallas. 
Tex.,  V.  St.  A.  Vorrichtung  zur  HeraUllung  von 
liriktUs. 

a  ist  eine  Zuführung  für  den  festen,  fr  für  den 
flüssigen  Brennstoff  {Bindemittel).  Ersterer  wird 
zwischen  Walzen  c  zerkleinert  und  mit  letzterem  ge- 
*Q  ischt,  das  Gemisch  durch  den  Irin  und  her  gehende« 
Kolben  d  abwechselnd  in  der  Kammer  e'  oder  e*  ge- 
prefst.  Seine  Bewegung  erhält  der  Kolben  von  den» 
Getriebe  f  mittels  Kurbelstange  q.  Der  mittlere 
Thcil  e  der  Kammer  hat  seitliche  Oeffnnngen,  durch 
welche   der   Krenzkopf  hindnrehgreift,    nnd  welche 


durch  an  letzteren  befestigte  gleitende  Wangen  stet« 
verschlossen  gehalten  werden.  Der  Kolben  d  nimmt 
den  um  h  schwingenden  Hebel  t  mit,  so  dafs  mittels 
Stangen  k  die  Kniehebel  /  bewegt  werden,  deren  End- 
punkt /'  in  Gradführungen  auf  und  ab  beweglich  ist 
und  die  Messer  an  »«'  niederfiihrt,  wenn  der  Kolben 
nach  vollbrachter  Pressung  nach  der  anderen  Seite 
hingeht,  auf  welcher  in  diesem  Augenblick  das  Messer 
hinaufgeht  Die  Kammern  ex  r*  sind  durch  verticale 
Scheidewände  getheilt  Das  Rohr  fr,  die  Walzen  c, 
die  Decke  und  der  Boden  der  Kammer  «'  und  e%  sowie 
der  Kolben  d  sind  doppelwandig  und  werden  mit 
heifsem  Wasser  oder  Dampf  geheizt,  sofern  der  flüssige 
Brennstoff  ein  bei  gewöhnlicher  Temperatur  fester 
Körper  ist 


Nr.  666790.  Theodor  Ledermüller  ia 
Lemberg-Podzamcze,  Oesterreich -  Ungarn. 
Köhrenwalzwerk. 

Arbeitet  nach  dem  Princip  des  Mannesmannichea 
Röhrenwalzverfahrens. 
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i*.  Jahrg.  Nr.  4. 


Statistischen. 


Erzeugung.  Ein-  und  Ausfuhr  von  Roheisen  im  Deutschen  Reiche 

(einschl.  Luxemburg)  in  1901. 

Tonnen  zn  1000  Kilo. 

der  Statistik  des  Verein»  deutscher  Eisen-  nnd  Stahl-Industrieller;  Ein-  and  Ausfuhr  nach 
den  Veröffentlichungen  des  Kaiserl.  Statistischen  Amtes.) 


Er- 
zeugung" 


Einfu h  r 


Höh- 

Bruch,  u. 

»«*»« 

33  445 

6  Sä» 

39  784 

16  oso 

l  903 

17  933 

19  -m 

3  452 

22  8*8 

29  546 

3 489 

33  035 

33  880 

3  341 

37  230 

27  688 

1  830 

29  518 

2»  «frl 

1  538 

31  192 

15918 

1  017 

16  935 

177*3 

499 

18  282 

19  47H 

516 

1 9  fWti 

13  443 

985 

14  428 

11  235 

1454 

12  68» 

Ausfuhr 


Bruch-  u. 
Altel««a 


S  Ii  m  in  r 


Mehr 
Einfuhr 


Mehr- 
Ausfuhr 


Januar 
Febrnar 
März 

April 
Mai. 

Juni 
Juli 

August  . 
Septem  bei 
Üctobcr  . 
November 
Deceniher 


695  212 

624  208 
672  595 
651  944 
676  774 
»533  046 
649  539 
643  321 

625  22*1 
645  127 
627  35(5 
641  545 


10  795 
9  263 
8  079 

7  317 

8  5W6 
12  571 

10  976 

11  054 
17  297 

16  832 

17  930 
19  398 


9048 
6  579 
8  232 
6  632 
8  98» 
8  316 

1 1  (»82 

12  305 
11  219 
18  492 
25  356 
27  149 


19843 

15  842 

16  311 
131*49 

17  925 
20  887 

22  058 

23  359 
28  516 
35  324 
43  28»! 
46  547 


in  1901    17  785  887 


267  503     26  363    2!«  866 


150  448    153  399    303  847 
Mehrausfnhr 


19  JM1 
2  091 
6  537 
19  086 
19  305 

8  631 

9  134 


6424 
10  234 

15  332 
28  858 
33  858 


84  725     94  706 


9  981 


Unter  der  Voraussetzung,  dais  die  Bestünde  an  Roheisen  auf  den  Hocliofenwerken  und  die  ganz  un- 
bekannten Vorrathe  an  Hob-  und  Alteisen  auf  den  Hüttenwerken  in  den  einzelnen  Jahren  nicht  zu  grolse 
Differenzen  aufzuweisen  hatten,  würde  sich  aus  den  Ziffern  der  Production.  der  Ein-  und  Ausfuhr  der  Ver- 
brauch ron  Roh-  bezw.  Bruch-  nnd  Alteisen  in  Deutschland  berechnen  lassen  zu: 


JlebrrlDfi.hr 

Wrbr.uoh 

III 

1901    .    .  . 

i 

.    7  785  887 

1 

0 

« 

i»981 

i 

7  7  7.)  »06 

1900    .   .  . 

.    8  422  842 

636  589 

0 

»0011441 

1899    .  . 

.    8  143  132 

440  599 

0 

H  :>S8  731 

.    7  312  7»;»; 

135  417 

<> 

7  448183 

•• 

1897       .  . 

6  889  007 

332  099 

0 

7  221  166 

•• 

1896    .   .  . 

6  360  982 

144  263 

(1 

0505  245 

- 

1895    .  .  . 

.    5  788  798 

0 

2»)  547 

5  768  251 

-• 

1894    .   .  . 

.    5  559  322 

0 

20  522 

55»s800 

1893    .   .  . 

.    4  953  148 

55  545 

0 

5  008  tm 

1892    .   .  . 

.    4  937  461 

37  956 

0 

4  »75  417 

1891    .   .  . 

.    4  641  217 

79  025 

0 

4  7*0242 

1890  . 

.    4  658451 

246  858 

o 

4  90.-,  309 

•• 

1889    .   .  . 

.    4  524  558 

164586 

0 

4  6X9144 

•■ 

1888    ..  . 

.    4  337  421 

51  715 

0 

4  .IN»  IM 

1887    .   .  . 

.    4  023  953 

0 

108  905 

H»15048 

- 

i«8<;  .  .  . 

3  528  658 

133  429 

3  3»:,  22» 

1885    .  .  . 

.    3  687  434 

27  089 

3  660  «45 

- 

1884    .    .  . 

.    3  000  612 

n 

1  50»; 

3.V.MH06 

Zuverlässiger  ist  die  Methode,  aus  den  Eisen-  und  Stahlfabricaten  (Staboisen,  Schienen,  Bleche,  Platten. 
Draht  n.  s.  w„  Gufrwaaren  u.  a.)  mit  den  entsprechenden  Aufschlägen  für  Abbrand  u.  s.  w.  den  Verbrauch  an 
Roheisen  zu  berechnen;  dieser  Nachweis  kann  jedoch  für  1901  erst  nach  Erscheinen  der  officiellen  Montan 
Statistik  (Anfang  December  1902)  beigebracht  werden. 


Vergl.  .Stahl  und  Eisen-  1902  Nr.  3  S.  171. 
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Berichte  Uber  Versammlungen  aus  Fachvereinen. 


Verein  der  Montan-,  Eisen*  u.  Maschinen- 
Industriellen  in  Oesterreich. 


Dem  vom  Ausschuls  in  «1er  X.XVII.  ordentlichen 
'ieuerslversammlung  am  14.  Deeember  1901  erstatteten 
Reehi-uschaftsberieht  entnehmen  wir  Folgendes: 

„Wenn  auch  mit  der  Ueberreichung  des  Gutachtens, 
»elrhes  der  Verein  im  Vorjahre  über  die  Revision 
des  osterreic  bis  c  Ii  -ungarischen  autonomen 
Zolltarife«  :nt  da»   Handelsministerium  erstattet  hat, 
Mtargemafs  eine  Pause  in  der  Erörterung  dieses  wich- 
tigen Gegenstandes  nach  au  Isen  hin  eingetreten  ist, 
iatte  der  Vereinsausschafs  doch  fortgesetzt  Gelegenheit, 
neb  mit  der  Entwicklung  dieser  Frage  zu  beschäftigen 
si<l  nahm  den   Heginn   der   Kcr&thungen  des  neuen 
utonomen  Zolltarife»  in  den  Handelskammern  nud  im 
Industrierathe  zum  Anlasse  eines«  näheren  Vorschlages 
hinsichtlich   der    Ausgestaltung  des  Veredlunga- 
»erkehrs  in   Producten  der  Eisen-  und  Mnschinen- 
LaduMric.    Um  da»  hente  iinl'serst  schwerfällige  und 
ansichere  Vortnerkvcrfahren  in»  Veredlungsverkehr  zn 
rersilgenieinern  und  zu  vereinfachen,  hat  der  Vereins- 
ussdiufs  dem  Handelsministerium  vorgeschlagen,  mit 
Ansnabnie  gewisser  Fälle  den  ldentitntsnach weis 
ie*  ein-  und  ausgeführten  Materials  fallen  zu  lassen 
nnd  die  Zollbefreiung  ganz  allgemein  für  generell  und 
•juantitativ  gleiche  Einfuhrmengen  von  Eisenmaterialien 
nuugestehen,    welche   vorher  in   Gestalt  von  Eisen- 
«wca.  Haschinen  oder  Fahrzeugen  ausgeführt  worden 
lind .  ohne  Uücksiclit  darauf,  ob  die  letzteren  aus 
m-  oder  ausländischem  Material  bestanden.    Das  Er- 
t&mh  der   Berathangen  des  autonomen  Zolltarife» 
u  den  Handelskammern  und  im  Industrierathe.  welche 
vorläufig    ihren   Abschluß»    gefunden  zn 
scheinen,   ist  leider  rücksichtlich  der  Eisen- 
«ad  Maschinenzölle  nicht  vollständig  im  Einklänge 
att  den  Vorschlagen,  welche  die  zn  einem  einstimmigen 
Abschlüsse  gebrachten  Verhandlungen  im  Seholse  des 
Vereines  ergeben  haben.    Weder  die  Handelskammern, 
coch  auch  der  Industrierath  haben  sich  damit  hefafst, 
die   für    jede»    Fabricat    nach    dessen  Productions- 
and    in-    und    ausländischen  Absatz- 
nothwendigen  Minimalzölle  zu  ermitteln, 
unter  welche   bei    den  Vertragsverhandlungen  nicht 
herangegangen    werden  soll,  sondern  nur  ein  starres 
tatonomes  Zollschema  aufges'ellt,  welches  nur  eine 
obere,  nicht  aber  auch  die  für  den  Fall  des  Ab- 
von   Handelsverträgen  praktisch  allein  be- 
Grenze  nach  unten  festsetzt.  Der  Regierung 
nicht   jene  Zollsätze  mitgethcilt,  welche  die 
österreichische    Industrie   fordern  mufs,  um  sich  den 
«inheimischen    Markt  möglichst  zu  sichern,  sondern 
diejenigen  Zollsätze,  welche  in  dem  nur  als  Ausgangs- 
pankt  der  Handelsvertrage  dienenden  neuen  autonomen 
Zolltarife  aufgestellt  werden  sollen.  Dies  ist  in  einem 
Zeitpunkte  geschehen,  in  welchem  über  die  autonomen 
Tuife  des    Auslandes,    insbesondere  Deutschlands, 
»*h  nichts   ('oncretee  bekannt  war,  und  die  Vor- 
schlage der  Handelskammern  nnd  des  Industrierathe» 
konnten  daher  nur  unter  der  Voraussetzung  verstanden 
»erden,  dafs   sich   in  den  autonomen  Zolltarifen  des 
Aittltade»,  insbesondere  Deutschlands,  nichts  Wesent- 
liche» ändern  werde. 

In  engem  Zusammenhange  mit  den  zollpolitischen 
Verhältnissen    steht    auch    die   Frage   der  inter- 
■  stionalen  Frachttarife,  welche  den  Vereins- 
auch  im  abgelaufenen  Jahre  wie  Hchon  früher 


und  zwar  diesmal  namentlich  im  Verhältnisse  zu 
Ungarn  beschäftigte  und  von  dem  Delegirten  des 
Vereins  im  Staatseisenbahnrathe  und  im  Industrierathe 
wirksam  vertreten  wurde. 

Aus  Anlafs  wiederholter  Beschwerdefälle  der  im 
Verein  vertretenen  Industriezweige  hat  der  Industrierath 
ferner  beschlossen,  an  die  Regierung  das  Ersuchen  zu 
richten,  im  Verordnung»-  eventuell  Gesetzgebungswege 
dafür  Vorsorge  zu  treffen,  dafs  bei  Vergebung  von 
Arbeiten  und  Lieferungen  zu  öffentlichen  Zwecken 
die  inländische  Industrie  in  der  gebührenden  Weise 
berücksichtigt  werde.  Die  im  Vorjahre  angeregte  Idee 
einer  vom  Vereine  einzurichtenden  Productions- 
Statistik  der  österreichischen  Eisenindustrie  wurde 
im  Ausschüsse  weiter  verfolgt  nnd  nach  eingehendem 
Studium  der  Anlage  der  ausländischen,  insbesondere 
der  deutschen  Productionsstatistik  ein  vorläufiger  Ent- 
wurf für  die  Hinrichtung  einer  österreichischen  Pro- 
ductionsstatistik unter  Beschränkung  auf  die  wichtigsten 
Massenartikel  der  Eisenindustrie  ausgearbeitet  Infolge 
eiuer  Einladung  der  Wiener  Hohenkammer  entsendete  der 
Vereinsausschufs  drei  Mitglieder  in  die  Enquete  sum 
Zwecke  der  Aufstellung  von  Usancen  für  den  Handel  in 
Mineralkohlen:  das  Ergebnifs  dieser  Enquete  waren 
S  p  e  c  i  a  I  u  s  a  n  c  e  n  f  ü  r  d  e  n  H  a  n  d  e  l  i  n  M  i  n  e  r  a  1  - 
kohlen  an  der  Wiener  Waarenbörse,  welche  ein 
Oompromifs  zwischen  den  interessirten  drei  Gruppen 
der  Kohlenproducenten ,  Händler  und  Consumenten 
und  gewisseruiasBcn  eine  Codification  des  reellen 
Kohlenhandels  darstellen.  Für  Streitfälle  aus  Kohlen - 
lieferungsverträgen  wurde  von  der  Wiener  Börsen 
kamraer  eine  fachmännische  Ergänzuug  des  Schieds- 
gerichtes der  Wiener  Waarenbörse  in  Aussicht  ge- 
nommen. 

Eine  weitere,  die  Montanindustrie  betreffende  Action 
wurde  veranlafst  durch  die  Regierungsvorlage  über  deu 
Neunstundentng  für  die  beim  Kohlenbergbau  in  der 
Grube  beschäftigten  Arbeiter.  In  einer  Petition  an  die 
beiden  Häuser  des  Reichsrathes  warnte  die  Vereinsleitung 
im  Interesse  der  kohlenproducirenden  wie  der  kohlen 
consumirenden  Industrie  in  eindringlichster  Weise  vor 
einem  derartigen  einseitigen  Vorgehen  der  öster- 
reichischen Gesetzgebung  und  führte  die  schwer- 
wiegendsten wirtschaftlichen  Bedenken  gegen  die 
Folgen  einer  solchen  gesetzlichen  Einschränkung  an. 
Dieser  ernste  Appell  verhallte  in  dein  nur  von 
politischen  Momenten  beherrschten  Abgeordnetenhause 
wirkungslos,  und  auch  im  Herrenhause  gelangte  die 
Regierungsvorlage,  wenn  auch  nur  mit  der  knappen 
Majorität  weniger  Stimmen,  zur  verfassungsmäfsigen 
Annahme.  So  wird  nun  dieses  Gesetz  am  1.  Juli 
1902  in  Kraft  treten  und  der  Mehrzahl  der  Kohlen- 
werke wirtschaftliche  Einbufsen  und  Störungen  der 
Arbeitsverhältnisse,  den  Arbeitern  aber  kaum  jene 
Vortheile  bringen,  welche  sie  von  der  theilweisen  Ver- 
wirklichung des  socialdemokratischen  Achtstunden- 
tages erhoffen.  Eine  wesentliche  Verschärfung  des 
Gesetzes  brachte  noch  in  letzter  Stunde  die  vom 
Regierungstische  verkündete  Interpretation  der  Berech- 
nung der  neunstündigen  Schicht  dadurch,  dafs  die 
Ausfahrt  der  Belegschaft  nicht  mehr,  wie  in  den  meisten 
Revieren  bisher  üblich  in  die  Schichtdauer  einge- 
rechnet werden  soll.  Bei  allen  gröfseren  Gruben,  bei 
welchen  die  Ein-  nnd  Ausförderang  der  Mannschaft 
je  eine  Stunde  oder  mehr  in  Anspruch  nimmt,  würde 
daher  der  Grubenarbeiter  nach  der  angekündigten  Aus- 
legung des  Gesetzes  durch  die  Regierung  nicht  neun, 
sondern  höchstens  acht  Stunden  in  der  Grube  zu- 
bringen und  daher  in  dieser  S  stündiiren  Schicht  k.tura 
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«.  Jahrg.  Nr.  i. 


eine  effective  Arbeitszeit  von  mehr  als  Ü  Stunden  er- 
reichen. Mag  es  einem  besonders  qualificirten  Arbeiter 
rielleicht  möglich  sein,  in  dieser  Zeit  dasselbe  zu 
leisten  wie  in  einer  längeren  Schicht,  dem  Gros  der 
Grubenarbeiter  kann  eine  derart  verkürzte  Schicht  nichts 
Andere«  bringen  aU  eine  Minderung  der  Leistung  und 
infolgedessen  auch  des  Verdienstes.  Bei  einer  Kohlen- 
oonjunetur  wie  die  gegenwärtige  wird  dieser  Ausfall 
aber  keinesfalls  durch  einen  höheren  Einheitslohn  für 
die  verminderte  Leistung  ausgeglichen  werden  können. 

Weiter  befafst*  sich  der  Vereinsaosschufs  auch 
Mit  der  im  Reichsrathe  eingebrachten  Regierungsvorlage 


des  Gesetzes,  betreffend  die  Pensionsversicherung  der 
Privatbeaniten,  sowie  mit  zwei  vom  Handelsministerium 
;  zur  Begutachtung  vorgelegten  Gesetzentwürfen,  1.  den 
:  Schutz  gegen  unlauteren  Wettbewerb  und  2.  einige 
diesbezügliche  Abänderungen  und  Ergänzungen  der 
Gewerbeordnung  betreffend. 

Der  Mitgliederstand  bat  sich  im  abgelaufene! 
Jahre  durch  den  Beitritt  von  drei  gröfseren  Maschinen- 
fabriken auf  88  Vereinsmitglieder  mit  einer  nach 
dem  Stande  pro  Ende  Deceinber  1900  ange- 
gebenen Belegschaft  von  rund  94  800  f'-f- 
Arbeitern  erhöht." 
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Ein  neuer  Steht  (D.  R.-P.  Caspar  &  Oertel). 

Das  Bestreben,  einen  nach  dem  Härten  und  An- 
lassen ausnahmsweise  zähen,  festen  und  elastischen 
Tiegelgufsstahl  herzustellen,  veranlaßt«  den  Hütten- 
ingenieur Carl  Caspar  schon  vor  etwa  20  Jahren  in 
Cannstatt  zu  eingehenden  Versuchen.  Von  allen  an- 
gewandten Legirungen  zeigten  diejenigen  mit  Chrom 
die  meiste  Aussicht  auf  Erfolg,  nur  trat  hier  in  diesem 
Falle  der  sehr  nachtheilige  Mangangehalt  und  besonders 
aber  das  peinlich  genaue  Einhalten  des  entsprechenden 
Kohlenstoffgehaltes  störend  auf.  Das  brachte  Ingenieur 
Caspar  auf  den  Gedanken,  den  Kohlenstoff  zum  größten 
Theil  durch  ein  ihm  verwandtes,  nicht  so  intensiv 
härtendes  Element  zu  ersetzen.  Hier  aber  konnte  nur 
Bor  oder  Silicium  in  Frage  kommen ;  ersteres  zeigte 
sich  sofort  als  viel  zu  kostspielig,  letzteres  dagegen 
ergab  unter  Zuhülfenahme  von  Kaliumhirhroinat  ein 
sehr  ermuthigendrs  Resultat. 

Das  deutsche  Reichspatent  vom  23.  Oetober  1901 
lautet  auf  einen  inanganarmeu,  gegebenenfalls  auch 
etwas  Nickel  enthaltenden  Chrom-Siliciunistahl.  Der- 
selbe kann  in  verschiedenen  Abstufungen  je  nach 
Wunsch  hergestellt  «erden,  doch  kommen  in  der 
Hauptsache  4  Gruppen  in  Betracht  und  zwar  Stufe  la 
und  1b  mit  vorwiegendem  Siliriumgchalt,  Stufe  2  mit 
gleichem  Gehalt  an  Silizium  und  t'hmni  und  endlich 
Stufe  .1  mit  vorwiegendem  <'hr«m-  und  gleichzeitig 
etwas  Nickelgehalt. 

Im  natürlichen  geschmiedeten  oder  gewalzten  Zu- 
stand verhalten  sich  alle  t  <i  nippen  ganz  gleich  wie 
die  gewölinliehe»  miblen  Stahlsorten,  sie  lnsi.cn  sich 
leicht  «arm  und  kalt  verarbeiten ;  «erden  sie  aber 
auf  die  übliche  Weise  gehartet  und  dann  je  nach  Be- 
darf wieder  angelassen,  so  werden  sie  nach  den  Resul- 
taten der  nachstehenden  Tabelle  zu  einem  außerordent- 
lich zuverlässigen  und  zugleich  festen  Constructions- 
malerial  für  den  Maschinenbau,  die  Waffentechnik, 
die  Drahtseil-  und  Fcdernfabricnjion  und  noch  viele 
andere  Fahrirationszweige.  HcMuintlich  ist  ein  der- 
artiges Material  um  so  vorzüglicher,  je  großer  dessen 
Bruchfestigkeit  und  Klasticitätsgrenze  ist  und  je  be- 
trächtlicher die  dazwischen  liegende  Cotitwtion  bei 
inäfsiger  aber  immer  noch  sehr  wahrnehmbarer  Dehnung 
sieh  zeigt. 

Der  Stahl  nach  1).  R.-P.  Caspar  &  Oerrel  weist 
in  seinen  4  Gruppen  folgende  Durchschnittsresultate  auf: 


0  nippe 
oder  Stufe 

Nr. 

EUMldUU. 

Bnichfeftlf- 
k«lt 

kl'  qmm 

Dehnung 

°.» 

ContrtctioD 

la 

IHR 

145 

H 

25 

Ib 

um 

197 

0,0 

I 

2 

100 

180 

5,0 

32 

:< 

ir>r, 

170  \ 

7,0 

Zerreifsversuche  sind  im  mechanisch-technische« 
Laboratorium  der  königl.  technischen  Hochschule  i« 
München  angestellt  worden  und  an  dieselben  haben 
sich  Präfungen  der  Maschinenbau-Gesellschaft  Humboldt 
in  Kalk  bei  Köln  angeschlossen.  Der  Stahl  hat  sich 
als  hart  und  aufserordentlich  fest,  dabei  aber  zäh  er- 
wiesen, während  die  bisher  bekannten  besten  Constrnc- 
tionsmaterialien  —  zu  diesen  zählen  auch  gewisse  be- 
sonders vorzügliche  Stahlsorten  —  ihre  Zähigkeit  schon 
längst  verloren  haben  bei  Festigkeitsgraden,  die  noch 
weit  unter  denjenigen  des  Patetitstahles  liegen.  Die 
meisten  seither  bekannten  Constructionsstähle  verlieren 
bei  einer  Bruchfestigkeit  von  mehr  als  130  kg  auf  das 
(juadratmillimeter  fast  jede  Spur  von  Dehnung  und 
Contraction  und  brechen  kurzweg  ab. 

Das  Härten  de«  Patentstahles  geschieht  in  der 
üblichen  Weise  ebenso  das  Anlassen;  es  fällt  bei  der 
grofsen  Zähigkeit  des  Materials  jede  Gefahr  des  Reifsens 
oder  Springens  fort.  Die  Stahlgegenstände  werden  daraus 
mit  nicht  mehr  Zeit  und  Arbeitsaufwand  als  seither 
dargestellt  und  erhalten  durch  einen  einfachen  Härtungs- 
und Nachlafsprocefs  die  vierfache  Zuverlässigkeit  and 
Dauerhaftigkeit  der  seitherigen  stählernen  Constructions 
theile,  oder  sie  können  vielfach  leichter  und  kleiner 
gewählt  werden,  als  diese.  Was  dies  für  den  Techniker 
bedentet,  braucht  nicht  besonders  hervorgehoben  zu 
werden. 

Für  die  Herstellung  empfiehlt  sich  das  Tiegel  - 
schmelzverfahren,  welches  hierfür  immer  das  zuver- 
lässigste bleiben  wird.  Die  Tiegelschmelzöfen  mit 
Gas!  feuerung  nach  Siemens  sind  die  geeignetsten; 
ihnen  verdankt  der  Patentstahl  erst  seine  Lebens- 
fähigkeit, wie  er  andererseits  diesem  Betriebszweige 
der  modernen  Eisenhüttentechnik  wieder  erhöhte  Be- 
deutung geben  dürfte.  Allerdings  werden  nur  erst- 
klassige Stahlwerke,  denen  alle  modernen  Hiilßruittel 
zu  Gebote  stehen,  hier  grofse  Erfolge  erzielen,  da  das 
Verfuhren  eine  fortlaufende  strenge  wissenschaftliche 
Controle  der  Erzeugung  des  neuen  Materials  erfordert. 


Kruppscher  Werkzeugstahl  für  Schnellbetrieb. 

Unter  diesem  Titel  macht  die  „Zeitschrift  flir 
Werkzeugmaschinen  und  Werkzeuge"  einige  Angaben 
über  die  Fabrication  und  Verwendung  dieses  neuen 
Specialstahls,  welchen  wir  Folgendes  entnehmen: 

Die  charakteristische  Eigenschaft  dieses  Stahls 
ist  seine  außerordentliche  Härte,  die  selbst  bei  starker 
Erwärmung  der  Schneide  nicht  verschwindet  Ferner 
soll  derselbe  ziiher  als  ähnliche  für  den  Schnellbetrieb 

«'lieferte  Erzeugnisse  sein.  Die  Temperatur  beim 
ärten  ist  hohe  Weifsgluth,  wobei  darauf  zu  achten 
ist  dafs  der  Stahl  nicht  zn  lange  im  Schmiedefeuer 
bleil.t.    I'nmittelbnr  nach  Erreichung  der  Weifsgluth - 
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krü*  läTst  man  den  Meifsel  an  der  Luft  erkalten. 
f>er  Vortheil  dieses  Stahls  soll  in  der  im  Vergleich 
ist  früheren   Arbeitsweise   stark   erhöhten  Scnnitt- 
St^cnvindi^keit  liegen,  welche  bei  stark  eonstmirten 
J»rchb»nkcti   eine   .Steigerung   der    früher  nurmalen 
I^i«tnng  auf  das  4-  bis  6  fache  erlaubt.    So  soll  die 
Itrthgmhwindigkeit  bei  Gufseisen  bis  auf  35  m,  bei 
F!of*eisen  und  Stahl  von  40  bis  50  kg  Festigkeit  bis 
iu!  40  n,  bei  Stahl  von  60  bis  70  kg  Festigkeit  bis 
«uf  15  tu  i.  d.  Minute  erhöht  werden.    Der  Kruppsche 
H'wheagstahl  fiir  Schnellbetrieb  ist  auch  für  Hobel- 
■nd  Stofsstähle  mit  Vortheil  vorwendbar.    Da  er  nach 
im  Aasglühen  ohne  Schwierigkeit  bearbeitet  werden 
Lud.  ist  er  auch  für  rasch  arbeitende  Fräser,  Bohrer 
ind  dergleichen  geeignet.    Zum  Zwecke  der  Härtung 
»erden  die  fertig  bearbeiteten  Fräser  in  Gefafse  ein- 
itArtrt  und  mit  feingemahlenem  Holzkohlenpulver  um- 
»tunpft    Das  Ganze  wird  in  einem  Harthofen  so  lange 
'riiitjrt,  bis  der  Fräser  weifsglühend  geworden  ist 
Her  Fräser  wird   hierauf  herausgenommen   und  im 
faftstrom    erkaltet,    wobei    er  zweckmäfsigerweise 
unsDterbrochen   um  seine  Achse  gedreht  wird.  Nach 
im  Erkalten  wird  der  Friiser  geschliffen  und  ist  dann 
jjbraoehsfähig.     Den  Alleinverkauf  des  Kruppschen 
W'frkwogstalils  hat  die  Firma  Robert  Zapp  in  Diissel- 
lorf  übernommen. 


Ober  den  Zustand  des  Silicium»  Im  Eisenguß  und 
geringhaltigem  Ferroftlllcinin 

l>*t  I'.  Lebe  au  in  den  „Comptes  reudus-  der  Pariser 
Akademie  vom  '.*.  Decemher  15)01  folgende  Mittheilung 
eroffentlicht,  in  deren  Einleitung  er  darauf  hinweist, 
■iusrine  Kntscheidung  dieser  Frage  durch  die  Arbeiten 
res  Ormond,  Le  L'hatelier,  Carnot  und  Cioutal, 
wwie  .Stead  noch  nicht  erbrocht  worden  ist.  Osmund 
»tint,  da/s  sich  zwar  Silicium  mit  Eisen  unter  Wärme- 
entwicklung chemisch  verbinden  kann,  dafs  aher  diese 
Verbindung  «iure Ii  einen  Ueberschufs  von  Eisen  wieder 
jelort  wenle  und  nur  bei  genügendem  Siliciiimdruck 
«  der   Legirung   hestandfähig   sei;    Le  Chatelier 
nimmt  in  Analogie  mit  den  Vorgängen  in  vielen  anderen 
Leerungen  an,   dafs  da*  Silicium  im  Stahl  nicht  im 
ZcsUode  einer   rheinischen    Verbindung  isolirt  sei, 
»»dem  sich  im  Zustand  homogener  Mischung,  fester 
Lösung  oder  isomorpher  Mischung,  so  wie  der  Hartungs- 
uMfnrtoff  befinde;  Carnot  und  Goutal  sprechen 
•ich.  weil  sie  keine  bestimmte  Siliciumverbindung  au* 
4fli  je» ähnlichen  silicirten  Gufseisen  isoliren  konnten. 
i*tüa  aus,  dafs  sie  zu  dem  Glauben  gelaugt  seien, 
entweder  die  Erkaltung  eine  Zersetzung  der  Sili- 
'laaiverliindung  Si  Fe  zur  Folge  habe  oder  letzteres 
irt  überschüssigem  Eisen  eine  feste  Lösung  oder  homo- 
gne Mischung  eingehe;  Stead  endlich  ist  der  Meinung, 
«*fi  sich  alles  Silicium  im  Zustande  fester  Lösung  im 
Eisen  befinde,    das  seine  gewöhnliche  Gestalt  in 'sehr 
rtter  Entwicklung  bewahre. 

Aach  Lebeau  fand  in  den  Rückständen  der  mit 
4«  verschiedenartigsten  Lösungsmitteln  behandelten 
*tlicirten  Gufseisen  keine  Verbindung  von  Eisen  mit 
>ihriiifn,  und  demnach  lehrte  ihn  diese  Untersuchung, 
*'»ie  diejenige  der  Eigenschaften  liestimmter  Eisen- 
«liride,  ,lafs  das  Silicium  im  Gufseisen  im  Zustande 
'-«  Verbindung  mit  Eisen  nach  der  Formel  Si  Fei 
«nthre.  Durch  methodische  Prüfung  der  Rückstände 
'»a  (.Ölungen  mit  Salpetersäure  oder  mit  dem  Doppel- 
•htorid  von  Kupfer  und  Kaliuni  erkannte  er  leicht,  UafB 
^b  da  das  gesammte  Silicium  gebunden  vorfinde. 
Dsrch  Vorversuche  hatte  er  sich  versichert,  dafs  gegen 
*«*<  Reagenzien  amorphes  Silicium,  selbst  in  ganz 
kmer  Vertheilnng,  ganz  unempfindlich  ist,  denn  trotz 
tfttnndiger  Erwärmung  von  genau  abgewogenem,  sehr 
Erstem  amorphem  Siliciumpulver,  das  nach  der  Me- 
vob  Vigouronx  hergestellt  war.  in  den  ge- 


nannten Lösungsmitteln,  wurde  kein  Gewichtsverlust 
an  jenem  gefunden,  während  andererseits  in  den  Rück- 
ständen der  mit  denselben  Reagenzien  hergestellten 
Lösungen  von  Gufseisen  kein  feines  Silicium  enthalten 
war;  also  kann  kein  Zweifel  darüber  herrschen,  dafs 
das  Silicium  im  Gufseisen  nicht  frei,  sondern  in  Ge- 
stalt einer  Verbindung  vorhanden  ist. 

Um  die  Art  dieser  Verbindung  von  Eisen  und 
Silicium  zu  ermitteln,  wurde  eine  Reine  von  Versuchen 
ausgeführt,  um  zunächst  die  Bildung  bestimmter  Eisen- 
8ilicium-Verbindungen  und  insbesondere  deren  Ver- 
halten bei  Aenderung  der  Bildungsumslände,  nämlich 
der  Mengenverhältnisse  von  Kupfer,  Eisen  und  Silicium 
zu  stndiren;  dabei  wurde  niemals  eine  Eisen-Silicium- 
Verbindung  erhalten,  die  eine  geringere  Menge  von 
Silicium  erfordert  hätte,  als  die,  welche  nach  der 
Formel  Si  Fe,  verlangt  wird.  Die  einzig  gelungenen 
waren  nämlich  zusammengesetzt  nach  den  Formeln 
Si,Fe,  Si  Fe  und  SiFe,. 

Da  sich  das  Silicid  Sil  Fe  nur  bei  einem  grofsen 
Ueberschufs  von  Silicium  bildet,  kommt  es  hier  nicht 
weiter  in  Frage.  Vom  Silicide  Si  Fe  ergaben  die  Unter- 
suchungen seiner  Eigenschaften,  dafs  es  sieh  sehr  leicht 
zersetzt  und  in  einer  an  Silicium  armen  Umgebung 
nicht  hest&ndfähig  ist.  Unter  einer  Reihe  von  Ver- 
suchen offenbarte  insbesondere  folgender  die  grofse  Hin- 
fälligkeit Eine  bestimmte  Gewichtsmenge  von  Si  Fe 
wurde  mit  zur  vollständigen  Auflösung  genügender 
Quantität  von  Silber  versetzt  und  geschmolzen,  worauf 
man  den  erhaltenen  Schmelzkörper  mit  Salpetersäure 
behandelte.  Der  Lösungsriirkstand  enthielt  dann  an- 
statt nichtmagnetischem  Si  Fe  das  magnetische  Silicid 
Si  Fei  und  aufserdem  freies  Silicium.  Das  letztere 
konnte  mit  Hülfe  von  Fluorwasserstoffsäure  isolirt 
werden.  Bei  der  Arbeit  mit  sehr  geringen  Mengen 
(10,8  g  Silber  0,208  g  Si  Fe,  0,0*1  HF)  wurde  fast 
vollkommene  Zersetzung  erzielt  nach  der  Formel  2  Si  Fe 
-  Si  Fe-  -+-  Si;  demnach  kann  die  Verbindung  Si  Fe 
nicht  in  Gegenwart  eines  Ueberschusses  von  Eisen 
existiren  und  also  auch  kein  Bestandteil  von  silicium 
balligem  Eisengufs  sein.  Dagegen  ist  das  Verhalten 
des  Silicid  Si  Fe:  ein  ganz  auderes;  dieses  zersetzt 
sieh  nicht  bei  der  Erwärmung  in  Silber;  es  löst  sich 
im  geschmolzenen  Metall,  aber  rindet  sich  vollständig 
wieder  vor  bei  Auflösung  des  erkalteten  Schmelzkörpers 
in  Salpetersäure  und  enthält  die  Lösung  keine  Spur 
weder  von  Eisen  noch  von  freiem  Silicium.  Gleiche  Er- 
gebnisse erhält  man  bei  der  Verdnmpfung  des  Silbers 
im  elektrischen  Ofen  und  bei  der  thermoelektrisch 

femessenen  Temperatur  von   1000°.    Mithin  mufs  in 
lisengufs  dieses  Silicid  enthalten  sein.   Die  Erklärung, 
warum  es  sich  trotzdem  nicht  in  den  Rückständen 
I  von  dessen   Lösungen  in  den  gewöhnlichen  Lösungs- 
1  mittein  findet,  erscheint  fiir  Lebeau  leicht  erbracht. 

Thatsii,  blich  sei  nämlich  das  Silicid  Si  Fei  zwar  in 
•  Krystallen.  wie  man  sie  im  elektrischen  Ofen  erhält, 
fast  unangreifbar  durch  verdünnte  oder  concentrirte 
Salpetersäure,  dagegen  trete  in  zerriebenem  Zustande 
eine  ganz  langsame  Umsetzung  ein  und  lasse,  sich  nach 
10-  bis  Listüudiger  Einwirkung  Eisen  in  der  Lösung 
nachweisen,  während  zu  gleicher  Zeit  der  kristallinische 
Staub,  wie  die  mikroskopische  Prüfung  ergehe,  seinen 
Glanz  eingebüfst  habe;  jedes  kleine  Bruchstückchen 
sei  da  von  einer  Hülle  opalisirender  Kieselsäure  um 
geben.  Wenn  man  nun  die  grofse  Löslichkeit  dieses 
Silicids  in  Eisen  in  Betracht  ziehe,  erkenne  man,  wie 
leicht  eine  fest«  Lösung  entstelle,  in  welcher  seine 
äufserst  feine  Vertheilnng  das  Silicid  für  die  Angriffe 
durch  die  verschiedenen  Lösungsmittel  empfänglich 
mache.  Dabei  könne  aber  auch  noch  die  Verbindungs- 
wftrme  und  der  allotropischr  Zustand  des  Eisens  in 
dieser  Verbindung  eine  Rolle  spielen. 

Lebeau  schliefst  also  hieraus,  dafs  siliciumhaltiger 
Eisengufs  das  ganze  Silicium  in  Gestalt  des  Silicids 
Si  Fe2  entlmlte.  welche  Verbindung  in  überschüssigem 
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Eisen  leicht  loglich  ist  und  dazu  neigt,  mit  ihm  beim  1 
Erkalten  eine  homogene  Masse  zu  bilden.  Isolirt  wird 
es  nur  dann  in  den  mit  Kilicium  beladenen  Güssen 
erscheinen  können,  wenn  seine  Menge  diejenige  über- 
steigt, die  zur  Sättigung  des  Eisens  bei  der  Erstarrung 
dient.  Diesu  Ergebnisse  stehen  übrigens  in  vollkomme- 
nem Einklänge  mit  den  Resultaten  der  Experimente 
von  Le  Chatelier  nnd  der  mikroskopischen  Unter- 
suchungen von  Sie  ad.  ().  L.  i 


Kür  II 


m  im 
im  .  o,i7i 


.-■  12-15- 


Znr  Verwendung  tob  Braunstein  Im  Hochofen. 

Von  Basilius  Uchcwskv  in  Kiew. 

in  dem  Mungausupcruxvd  verhalten  sich  die  beiden 
Sauerstoffutome  verschieden.  Nach  AVedding  bezw. 
Thonisen  sind  die  Würmetöniirigeii  : 

l  kg  Mn  +  (>:  =  MnO,  +  220«  W.-E. 
I  kg  Mt.  -i-  O      Mn  O  +  1H17  „ 

392  W.-E. 

Also  bei  der  Bildung  von  Mangansuperoxvd  entwickeln 
IHI7  lim 

sich       22o(>      =  82,20%  der  Warme  bei  der  Ver- 

brennung  von  1  kg  Mangan  zu  Mauganoxydul  und 
nur  17,74  %  entwickeln  sich  bei  der  Vereinigung  des 
Sauerstoffs  mit   Manganoxydul  zu  Mangansuperoxyd. 

Weniger  Unterschied  zeigen  die  Mittel wertlie  nach 
Ledebur*  auf  1  kg  Mangan  bezogen: 

Mn  f  Oi       ....  2250  W.-E. 
Mn  +  O   17:tO  „ 

520  W.-E. 
Also  für  Mn     }  ():7t;.88> 
„   MnO  t  o  :  23.11  V 

Oie  Zahlen  von  Le  Chatelier  ergeben  noch  weniger 
Unterschied:  72,1  °/o  und  27,9%;  sie  scheinen  jedoch 
zu  niedrig  zu  sein,  denn  es  giebt  einen  Sprengstoff 
(Prometheus),  in  welchem  Mangnnsuneroxyd  mit  Konlen- 
wasserstoffen  eine  wirkliche  Basis  bildet ;  darum  sollte 
man  glauben,  das  zweite  Saiierstoffatom  sei  nicht  so 
fest  gebunden,  als  Le  <  'hateliers  Zahlen  angeben.  Wenn 
wir  die  Mittel  wertlie  nach  Ledebur  auf  die  entsprechen- 
den Moleculargewichte  umrechnen,  so  ergiebt  sich : 

2250  •  55  -  123  750  W.-E.  Tür  1  Mol.  Mn  0, 
1730  v  55       «5  150     n       „    1  Mol.  Mn  0 

28  WM)  W.-E.  für  1«  kg  0 

Mit  Kohlenstoff  und  Kohlenoxyd  giebt  das  Mangan- 
superoxyd unter  Anderem  folgende    Rcnctionen  und 
W  ärtnetönungen: 
1.  MnO,  +  C  =  Mn(»  -+-  CO  vv  v 

123  750  «6  150    29  640      +    UHU  w -'^ 


II.  2  MnOt  +  C  -  2  MnO  +  CO» 


2  X  123  750 


«5150  «0  900 


+  39  7Ü0  W.-E. 


III.  MnUi  +  CO  -r  MnO    |    CO,  w 
12:1750    2«  640   05  160     «0000  +  M  ,M  W,"I:" 

Wenn  wir  die  Wärmecapaeität  für  MnO  =0,157; 
CO,  -  0.21«;  CO  -=  0.248  und  die  Mittelwerthe  für 

MnO  o.  CO  -  °>1&7  ><  71  +  X  28 

2  MnO  +  CO^  X  142  +o,21«  X44  = 

184) 

n    w  rt  .  i-M       0,157X71   i  0,21»  X  44 
für  MnO  +  CO,  ^  '  ..    _  0.180 

11d 

annehmen,  so  erhalten  wir  folgende  Temperatur- 
erhöhungen : 

Kür     I:  mn         _  57»  4 

«fl  V  0.183  ' 

•  Handbuch  der  Eisenhüttenkunde  S.  54. 


Kür  III: 


38  720 
115  >  O.IHO 

Diese  therinocheniischen  Beziehungen  sind  »ehr 
klar  dargestellt  in  einer  Abhandlung  von  Ledebur.* 
welcher  auch  hervorgehoben  hat.  dafs,  wenn  man  den 
Hochofen  mit  Braunstein  beschickt,  die  Zerlegung  des 
letzteren  schon  in  den  oberen  Horizonten  des  Hoch 
ofens  stattrindet  und  nicht  unbeträchtliche  Wännemengeu 
dadurch  verloren  gehen,  sofern  sie  nicht  für  den  Schacht, 
Uasfung  u.  s.  w.  schädlich  sind.  Das  entstandene  Man- 
ganoxydul  wird  nachher  nur  durch  den  festen  Kohlen 
stoff  im  (iestelle  redueirt. 

Die  interessante  Abhandlung  von  C.  Blauel." 
sowie  die  lehrreichen  Artikel  von  van  V loten"*  uiei 
Erpf.  Pchani.  Kochf  geben  uns  die  Veranlassung, 
vorauszusetzen,  dafs  in  den  unteren  Thcilen  dcrSchmeU 
sänlc  ziemlich  viele  Lücken  vorhanden  sind,  und  das 
berechtigt  zu  der  Annahme,  dafs  das  Einbinden  de* 
Braunsteins  mit  dem  Wind  durch  die  Können  nicht 
unmöglich  ist.  Dabei  würden  wir  im  (iestelle  glühende 
Kohle,  Kohlenoxyd  und  Mangnnsiiperoxyd  mit  einer 
wahrscheinlichen  Temperatur  bis  zu  HOO  "  (Temperatur 
des  Windes)  haben.  Darum  sollte  man  glauben,  dafs 
bei  so  hoher  Temperatur  die  Keaction  nach  der 
I.  Gleichung  viel  größere  Temperaturerhöhung,  als 
die  oben  angegebenen  57°,4  geben  würde.  Wäre  jedoch 
diese  Erhöhung  ungenügend.  s«t  müfsten  ff  sofort  die 
Reactiouen  nach  der  II.  und  III.  (ileichung  anfangen, 
also  erweist  sich  eine  ansehnliche  Erniedrigung  der 
Hochofentemperntur  als  unwahrscheinlich. 

Kür  einen  grofsen  Hochofen  mit  0  Können,  welcher 
Spiegeleisen  mit  25  %  Mangan  erzeugt,  sind  bis  86.4  t 
Braunstein  für  den  Tag  erforderlich,  also  für  eine 
Komi  14.4  t  täglich,  000  kg  in  der  Stunde.  10  kg  iu 
der  Minute  (nach  Volumen  etwa  2  Liter).  Diese  Menge 
ist  im  Vergleich  mit  fast  100000  Liter  Luft  in  der 
Minute  verschwindend  klein.  Dm  wohl  kein  Zweifel 
darüber  herrschen  kann,  dafs  die  Können  niemals  ganx 
gleich  arbeiten,  und  da  es  nicht  schwer  sein  dürfte, 
eine  Vorrichtung  zu  construiren.  welche  um  so  mehr 
Braunstein  lieferte,  je  mehr  Luft  augenblicklich  die 
Korni  passirt,  so  müfste  man  glauben,  dafs  der  Braun- 
stein zum  Theil  mit  dem  Wind  in  einige  Höhe  über 
die  Können  gezogen  wird.  Man  könnte  auf  diese  Art 
einen  sehr  regelmäßigen  Gang  erzielen  und  einem 
einseitigen  (taug  des  Hochofens  entgegenwirken. 


Stahl  werkt  der  japanischen 
Regierang  auf  der  Insel  Kinshio. 

Wie  wir  dem  „Centraloiatt  der  Bauverwaltnng^ 
Tom  18.  Januar  entnehmen,  hat  die  langst  erwartet« 
Eröffnung  des  kaiserlichen  Stahlwerks  zu  Wakamatsu 
am  18.  November  1901  stattgefunden.  Es  war  damit 
eine  Keier  verbunden,  zu  der  1500  Gäste  erschienen 
und  bei  welcher  auch  der  Kaiser  von  Japan  durch 
einen  seiner  Vettern,  Prinz  Eushimi,  vertreten  war. 

Eine  eingehende  Veröffentlichung  über  diese  Anlage 
findet  sich  bereits  in  Nr.  24  des  Jahrgangs  1899  von 
„Stahl  und  Eisen'.  Die  Ausgaben  für  das  Stahlwerk, 
einschließlich  des  Betriebskapitals  Tür  die  erste  Zeit, 
betragen  bis  jetzt  etwa  19,2  Millionen  Yen  =  rund  40  Mil- 
lionen Mark:  darin  sind  auch  die  Ausgaben  für  den 


•  Glasers  Annalen  für  Geweroe 
Band  VIII  (1881)  S.  450. 

"  ^Stahl  und  Eisen"  1895  S.  704. 
"•  „Stahl  u.  Eisen"  18«2  S.  114,467,  336.  669.  582. 

f  .Stahl  und  Eisen«  1898  S.  744. 
J-f  Ledebur.  »Stahl  und  Eisen«  1882  S.  356. 
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Erwerb  «-irriger  Kohlen-  und  Erzgruben  enthalten. 
Man  verspricht  sich  eine  jährliche  Erzeugung  von  etwa 
35000  t  Schienen,  1000»)  t  Bessemer  -  Stabeisen, 
250001  Blechen.  20000  t  Form-  und  Staheisen  aus 
Siemens- Martin  Material,  insgesammt  rund  90000  t 
Stahl.  Selbstverständlich  werden  diese  Zahlen  in  den 
«rsten  Betriebsjahren  auch  nicht  annähernd  zu  er- 
reichen nein.  Schon  jetzt  läfst  sich  übersehen,  dafs 
die  Anlage  eines  zweiten  Hochofens  und  der  Einban 
zahlreicher  bereits  beschaffter,  aber  noch  nicht  auf- 

SlelHer  Dampfkessel  in  aller  Kürze  nothwendig  ist. 
e  anfangliche  Sorge,  ob  man  aus  der  japanischen 
Kuhle  brauchbaren  Koks  gewinnen  kann,  scheint  nach 
den  Erfahrungen  der  letzten  Monate  wesentlich  an 
Bedeutung  verloren  zu  haben.  Der  Koks  ist  zwar 
ziemlich  weich,  läfst  sich  aber  doch  verwenden.  Die 
Beschaffenheit  der  bisher  gewonnenen  Rohstoffe  und 
fertigen  Erzeugnisse  (Masseln,  Walzeisen,  Bleche,  kleine 
ftrabenschienen  u.  s.  w.)  ist  nach  Angabe  der  deutschen 
Betriehsbeatnten  bis  jetzt  im  allgemeinen  befriedigend. 
Die  bisher  vorwiegend  verhütteten  Erze  aus  Hanyang 
m  China  und  aus  Kamaishi  in  Xordjapan  sollen  un- 
gewöhnlich reich  sein  (bis  zu  t$5  °/o  Erzgehalt  j. 

Recht  schwierig  erschien  im  Anfange  die  Arbeiter- 
frage, es  zeigte  sich  indessen  bald,  dafs  die  japanischen 
Arbeiter  anstellig  und  geschickt  sind,  während  sie 
illrrdings  an  Körperkraft  und  Ausdauer  erheblich 
hinter  dem  europäischen  Arbeiter  zurückbleiben.  Trotz 
der  noch  sehr  niedrigen  Löhne  haben  sich  daher 
bis  jetzt  im  Hochofenbetriebe  ungemein  hohe  tic- 
»tehangskosten  für  die  Tonne  des  fertigen  Roheisens 
ergeben,  wei  1  man  überall  die  drei-  bis  vierfache  Ar- 
beiterzahl im  Vergleich  zum  europäischen  Betriebe 
braucht  Ob  sich  das  mit  der  Zeit  erheblich  wird 
Sehern  lassen,  ist  zweifelhaft.  Noch  schwieriger  als 
die  Arbeiterfrage  scheint  sich  die  Krasse  des  japanischen 
ßeuntenthums,  insbesondere  der  Betriebsingenieure, 
ni  gestalten.  Ucble  Erfahrungen  in  dieser  Beziehung 
Kheinen  ja  schon  früher  gemacht  zu  seio.*  Die  Schwierig- 
keiten, welche  fremde,  in  japanischen  Diensten  stehende 
Beamte  zn  überwinden  haben,  die  Unannehmlichkeiten, 
denen  sie  ausgesetzt  sind,  haben  ihre  Hauptursache 
in  dem  japanischen  Chauvinismus,  der  ja  leider  in  den 
Schalen  in  übermäfsiger  Weise  cultivirt  wird.  Die 
Befürchtung,  dafs  der  (»eist  der  Insubordination  und 
des  Besserwissenwollens  den  deutschen  Beamten  und 
Heitlern  die  Erfüllung  ihrer  vertragsmiifsig  über- 
«ommenen  Pflichten  erschwert,  ja  vielleicht  unmöglich 
macht,  ist  nicht  unberechtigt  Ob  daher  der  wirth- 
tehaftlirhe  Erfolg  dieses  Unternehmens  gesichert  ist, 
labt  sich  nicht  mit  Oewifsheit  voraussagen;  dem  Ver- 
aehmen  nach  hat  die  japanische  Staatseisenbahnverwal- 
tOD?  einen  Abschlnfsmitdem  Stahlwerk  auf  Lieferung  von 
20ÖÜU  t  Schienen  gemacht  Dafs  diese  ersten  Schienen 
«eh  aber  hier  mindestens  ebenso  hoch  im  Preise  stellen 
»erden,  als  wenn  sie  vom  Aaslande  eingeführt  wären, 
kann  man  jetzt  schon  mit  Sicherheit  annehmen.  Immer- 
•ua  darf  man  erwarten,  dafs  das  neue  Stahlwerk  sich 
mit  der  Zeit  zu  einem  für  das  Land  segensreichen 
Catenaehmen  entwickeln  wird.  Ob  aber  die  japanische 
Eisenindustrie  den  Wettbewerb  in  Ostasien  mit  der 
«mexikanischen  oder  europäischen  aufzunehmen  imstande 
«in  wird,  ist  zweifelhaft. 


Das  Harro w  Haraatit-Stahiwerk. 

I>ie  Gesellschaft  wurde  im  Jahre  1H61  zu  dem 
Zaecke  gegründet  die  mächtigen  Lager  des  genannten 
Dirtrictes  in  grofsem  Mafsstabe  auszubeuten  und  Roh- 
eiten sowie  alle  Sorten  von  Bessemer-  und  Siemens- 
iirtiaflufseisen    darzustellen.     Die  Eisensteingruben 

'  Vergl.  „Stahl  und  Eisen*  1901.  Nr.  22  S.  1218. 


!  liegen  8  km  von  der  Hochofenanlage  entfernt.  Letztere 
besteht  aus  12  Uefen.  10  davon  sind  18,6  in  und  2 
21,3  m  hoch,  der  Kohlensackdurchmesser  betragt  in 
allen  Fällen  ö,(i  m.  Die  Anzahl  der  Formen  bei 
einem  Ofen  ist  7  und  8,  der  Durchmesser  der  Düsen 
127  mm.    Zur  Erhitzung  des  Windes  dienen  29  Wind- 

;  erhitze.r  verschiedener  Construction ;    4  davon  sind 

1  Massicks-Crookes-,  2  Whitwell-,  9  Ford-  und  Muncur-, 
die  übrigen  Cowper  -  Winderhitzer.  Die  neuesten 
Co  w  per- Winderhitzer  sind  21,3  m  hoch,  mit  einem 
Durchmesser  von  8,5  m;  die  Temperatur  des  Windes 
beträgt  815"  C.  Der  Wind  wird  von  Schwinghebel- 
gehlüsen  geliefert,  welche  mit  einer  Spannung  von 
0,35  kg  <|cm  arbeiten.  Jeder  Ofen  liefert  wöchentlich 
750  Tonnen  Besseuier  •  Roheisen.  Da«  während  der 
Woche  erzeugte  Roheisen  wundert  in  einen  Mischer 
und  wird  un  das  Stahlwerk  abgegeben,  das  gegen  Ende 
der  Woche  erzeugte  wird  als  Gufseiscn  verbraucht. 

Die  Beschickung  wird  durch  eine  geneigte  Bahn 
auf  die  (licht  des  Hochofens  befördert  und  mit  Hand 
auf  die  (Hocke   eines   Parryschen  Gichtversehliiases 

:  von   der  üblichen   Construction   ehargirt.     Die  Rc- 

I  Schickung  besteht  aus  eigenem  und  fremdem  Hämatit 
und  hat  einen  Durchschnittsgehalt  von  50  "/«  metallischem 
Eisen.  Der  Koks  stammt  aus  Durham  und  Lancashire 
sowie   aus  eigenen   Kohlengruben   bei  Barnsley,  der 

1  Kalkstein  aus  eigenen  Steinbrüchen,  diu  nur  4,8  km 
von  den  Oefen  entfernt  sind.    Die  Schlucke  läuft  in 

j  Kippwagen,  welche  mittels  einer  Locomotive  zur  Halde 
gefahren  werden.    Die  Gase  werden  zur  Winderhitzung 
und  Kesselfeuerung  benutzt.    Zum  Brechen  der  Roh- 
eisenmasseln dient  ein  Brecher  mit  elektrischem  Antrieb. 
Der  Roheisenmischer  hst  einen  Fassungsraum  von 

!  12t)  t  und  setzt  im  Durchschnitt  «000  t  wöchentlich 
durch.  Die  Ueberführung  des  Roheisens  vom  Mischer 
nach  dem  Bessemerwerk  geschieht  durch  eine  Locomotive 

j  mit  Pfanne,  welche  letztere  18  t  fal'st. 

Die  Besscmeranluge  besteht  aus  vier  20  t-Converteru, 
welche  in  einer  Reihe  gegenüber  der  Giefsgrube  stehen. 
Das  Schwenken  der  Converter  wird,  wie  üblich,  durch 
ein  Zahnstangengetriebe  besorgt  welches  durch  einen 
hydraulischen  Kolben  bewegt  wird.  Das  Beschicken 
des  Converters  mit  flüssigem  Roheisen  erfolgt  von 
einer  auf  eisernen  Säulen  ruhenden  Bühne  aus,  auf 
welche  die  Giefspfannen-Locomotive  mittels  einer  ge- 
neigten Bahn  gelangt.  Das  Spiegeleisen  wird  anl 
eine  ähnliche  Weise  ehargirt  '1er  Cupolofen  befindet 
sich  am  Ende  der  Bühne  auf  einem  Niveau  mit  den 
Convertern.  Das  fertige  Flufseisen  wird  von  Pfannen 
aufgenommen  nnd  durch  Lanfkrahne  bis  zu  einem 
centralen  Giefskrahn  befördert.  Die  Blockformen 
stehen  zu  je  zweien  auf  Wagen.    Dieselben  fahren 

\  nach  Bedarf  unter  den  Trichter  der  Pfanne,  während  der 

I  Krah n  stehen  bleibt.  Jede  Form  fafst  2  t  Flufseisen. 
Ungefähr  100  Wagen  sind  in  beständigem  Umlauf,  so  dafs 
die  Formen  genügende  Zeit  haben,  um  ohne  Wasser- 
kühlung zn  erkalten.  Die  Temperaturausgleichung 
der  Flufseisenblöcke  erfolgt  in  geheizten  Durch- 
weichungsgruben,  welche  die  Form  eines  langen  Kanals 
von  1,7  m  Weite  und  2  in  Tiefe  haben  und  mit 
Wärmespeichern  an  beiden  Enden  versehen  sind.  Jede 
Grube  hat  5  Deckel  und  fafst  20  Blöcke,  also  4  Blöcke 
unter  jedem  Deckel.  Die  Deckel  sind  von  Gufseisen 
und  mit  einem  Futter  von  feuerfesten  Ziegeln  versehen, 
sie  ruhen  auf  Trägern,  auf  welchen  die  4  Räder  jedes 
Deckels  laufen.  Die  Bewegung  derselben  geschieht 
durch  ein  hydraulisch  bewegtes  Zahnradgetriebe.  Die 
auf  die  geeignete  Temperatur  gebrachten  Blöcke  werden 
mittels  hydraulischer  Krahne  aus  den  Durch weichungs- 
gruben  ausgehoben  und  auf  Rollgängen  zum  Blockwalz- 
werk befördert.  Die  Blockwalzen  haben  einen  Durchmesser 
vou  914  mm.  Zwischen  Maschine  nnd  Walzwerk  ist  ein 
Rädervorgelege  mit  Lebersetzung  von  2  : 1  eingeschaltet. 
Die  Anzahl  der  Kaliber  ist  ö.  Wenn  der  Block  da* 
letzte  Kaliber  passirt  hat.  wird  er  auf  einem  Rollgang 
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einer  Scheere  zugeführt,  wo  die  Enden  abgeschnitten 
worden.    Von  hier  gelangt  er  in  das  Vorwalzwerk,  1 
welches  eine  Walzenstrecke  von  508  mm  Durchmesser  1 
hat.    Nach  fünfmaligem  Durchgang  gelangt  der  Block 
zn  den  Fertigwalzen.    Dieselben  haben  einen  Durch-  ■ 
tuesscr  von  711  mm  und  5  Kaliher.    Nach  dem  Passiren 
der  Fertigwaren  werden  die  Schienen  wie  üblich  zer- 
schnitten und  adjustirt. 

Die  Siemens-Martinanlagc  besteht  aus  einem  Ofen 
von  50  t,  einem  von  40  t  nn.l  drei  von  25  t  Fassungs- 
vermögen. Die  Oefen  sind  von  der  üblichen  ("«Instruction 
nnd  setzen  ungefähr  1500  t  wöchentlich  durch.  Das 
Gas  für  die  Siemeusöfen  wird  in  einer  Batterie  von 
36  gewöhnlichen  Siemensgeneratoren  erzeugt.  Die 
Blöcke  werden  in  3  direct  gefeuerten,  zu  einem  Halb- 
kreise angeordneten  Wärmßfen  erhitzt.  Da*  Hinsetzen 
und  Herausnehmen  der  Arbeitsstucke  erfolgt  durch 
eine  Maschine,  welche  im  Centnini  dieses  Halbkreises 
aufgestellt  ist.  Die  erhitzten  Blöcke  gelangen  in  ein.  , 
Blockwalzwerk  von  914  mm  Walzen-Durchmesser  und  I 
einer  Uebersetzung  von  3:1. 

Von  den  vorhandenen  2  Blechwalzwerken  hat  das 
erste,  aus  2  Walzenpaaren  bestehend,  Walzen  von 
711  mm  Durchmesser  und  :'286  min  Länge  und  walzt 
Platten  von  6  bis  50  mm  Dicke.  Das  zweite  Blech- 
walzwerk besteht  ebenfalls  aus  zwei  Walzgerüsten. 
Zum  Vorwnlzen  dient  ein  Drei-,  zum  Fertigwalzen  ein  , 
Zweiwalzwerk ;  die  Walzen  sind  in  beiden  Fallen 
1829  mm  lang.  Der  Durchmesser  betrügt  600  mm. 
Dieses  Walzwerk  empfängt  Brammen  von  102  mm  j 
Dicke  nnd  walzt  alle  diejenigen,  welche  zu  dünn  für  ! 
das  grofse  Walzwerk  sind,  nämlich  von  3  bis  6  mm. 
Schienenlaschen,  leichte  Schienen.  Winkeleisen  u.  s.  w. 
Wehlen  in  einer  Walzenstrafsc  von  457  mm  aus  102  mm 
starken  Knüppeln  hergestellt.  Das  Eisenbahnschienen- 
Walzwerk  besteht  aus  2  Wulzgcrüsten  mit  711  mm 
Walzen. 

Die  (iiefscreianlagc  iimfufst  5  (riefsereien:  8  für 
die  Herstellung  von  Stahlgüssen,  eine  für  die  von 
Blockformen,  sowie  eine  Metallgiefserei.  Die  elektrische 
Anlage  besteht  aus  2  Dynamos  von  je  750  Amperes 
bei  220  Voll  und  einem  Dynamo  von  800  Amperes 
and  120  Volt.  Dieselben  versorgen  1500  Glühlampen 
■  nd  12  Motoren. 

OUc*  .I'roc  of  tha  InMlI.  of  Mech.  Koflne«»"  1901  Sr.  S.) 


Deutsche  Erfolge  im  Ausland. 

Die  den  Bau  von  Walzenziigniaschinen  als  Spe- 
rialitat  betreibende  Maschinenfabrik  von  Ehrhardt  & 
Seh  m  er  in  Schleifmühle  bei  Saarbrücken  erhielt  vor 
einigen  Tagen  von  einem  Walzwerk  in  Chicago  Auf- 
trag auf  Lieferung  einer  Drillings-  Keversir- 
W  a  Iz  e  n  z  u  g  m  a  s  e  h  i  n  e  mit  einer  Leistung  von 
5000  Pferdestärken,  wie  eine  solche  auf  der  Welt- 
ausstellung in  Paris  1900  zu  sehen  war  und  u.  a. 
auch  das  Kaiserlich  Japanische  Stahlwerk  in  Yawata- 
machi  bekommen  hat.  Das  Panzerplatten- 
W  alz  werk  von  St  Chamond  wurde  einem  Be- 
richt des  .Echo  des  Mines"  •  zufolge  kürzlich  von  dem 
französischen  Marineministcr  de  Lunessan  in  Be- 
gleitung einer  Anzahl  Marine-Ingenieure  besucht.  Die  1 
Herren  wohnten  mit  Interesse  dem  Wulzen  der  Panzer- 
platten  bei  und  die  ganze  Anlage  des  Werkes  fand 
augenscheinlich  ihre  Bewunderung.  Es  dürfte  daher 
interessiren,  dafs  eine  deutsche  Firma  —  die  Mär- 
kische Maschinenbau  •  Anstalt  vorm.  Kamp 
&  Co.  in  Wetter  a.  d.  Ruhr  —  das  Walzwerk  von 
St.  Chamond  construirt  und  ausgeführt  hat. 


'  „Echo  des  Mines  et  de  la  Metallurgie"  1900, 
30.  Januar. 


Eisenerz -Verladungen  am  Oberen  See. 

Das  .Engineering  and  Mining  Journal"  giebt 
folgende  Mittheilungen  über  die  im  vorigen  .fahre 
erfolgten  Verladungen  von  Eisenerzen  am  Oberen  See : 


1900 

1901 

Obere  See-Häfen  mit 
Ausnahme  von  M  Br- 
ünette   

Manjuette  u.  Escanaba 

12471720 

18  780  570 

H  376  952 

1  308  850 
27H  857 

Mit  dem  Schiff . 
Mit  der  Bahn  . 

18570315|20  157  522 
489078     500  000 

1  587  207 
10  929 

Zusammen  .  .  . 

19059393  20  657  522 

1  598  129 

Während  dergröfsere  Theil  der  Förderungszunahme 
aus  den  Vennilion-  und  Mesabilagerstätten  stammt,  ist 
auch   eine  beträchtliche  Vermehrung  an  Manjuette- 
und  Escanaba -Verschiffungen  zu  verzeichnen,  welche 
von  Man|uette  und  Menominee  kommen.   Zu  den  oben- 
genannten Zahlen  ist  noch  eine  Förderung  von  280000  t 
hinzuzufügen,  welche  aus  den  Minen  des  Michipicoten- 
Distrietes  in  Canadu  herrührt.   Von  diesem  Erz  gingen 
ungefähr  160000  t  nach  den  Eriehäfcn,  70000  t  nach 
den  Hochofenwerken   von  Midland  nnd  Hamilton  in 
Ontario.    Der  Empfang  von  Erz  an  den  Lake  Erie- 
Docks  erreichte  eine  Gesammthöhe  von  17014076  t 
gegen  15797  787  t  im  Jahre  1900  und  15222  187  t  im 
Jahre  1899.    Trotz  des  grofsen  Zuwachses  im  Berichts- 
jahre waren  die  Vorräthc  in  den  Docks  um  45  000  t 
geringer  als  im  Vorjahr.    Die  Verschiffungen  über  die 
Eriehäfen    während   der  Sehiffahrtssaison   waren  die 
bedeutendsten,  die  je  stattgefunden  haben.  Der  Vorrath 
in  den  Docks  der  Eriehäfen  betrug  am  l.  Mai  1901 
3050183  t:  die  Verladung  für  die  Saison  war  17014067  t, 
macht  zusammen  20 Oft!  259  t.    Am  1.  Derember  waren 
5  859  083  t  vorhanden,  es  sind  demnach   14  204  596  t 
während  der  Saison  verschilft  worden,  gegen  1 1  013773  t 
während  des  entsprechenden  Zeitraumes  1900,  11 705 158 
in  1899  und  9059*29  in  1H08.    Allen  Anzeichen  nach 
wird  der  Abduls  des  Erzes  während  des  Winters  stark 
und  nur  ein  geringer  Vorrath  bei  der  Wiedereröffnung 
der  Schiffahrt  im  Jahre  1902  vorhanden  sein. 


Spanischer  AnthraclL 

In  dem  ersten  Heft  des  Jahrganges  1902  der 
„Revista  Minera"  findet  sich  ein  Auszug  aus  dem 
Bericht  des  Directors  der  Sociedad  de  Minas  de  Hnlla 
de  Villaverde  de  la  Pein»,  welcher  für  die  Knhlen- 
ausstellung  in  Barcelona  geschrieben  ist.  Wir  ent- 
nehmen daraus  Folgendes:  Die  Compagnie  besitzt 
6  Graben,  welche  einen  Flächenraum  von  2858  Hektar 
umfassen.  Die  Anzahl  der  Flützc  beträgt  4  bis  9. 
Der  Vorrath  an  Anthracit  in  den  aufgeschlossenen 
(iruben  wird  bei  einer  Maximalteufe  von  400  m  anf 
80  Millionen  Tonnen  geschätzt.  Der  Durchschnitt  von 
15  in  den  Bergakademien  von  Madrid  und  Paris  ge- 
machten Analysen  ergab  folgendes  Resultat: 

Wasser   4,56  V 

Flüchtige  Substanz   .  .  3,57  „ 

Asche   4,41  » 

Fester  Kohlenstoff    .  .  87,46  „ 

Die  Heizkraft  geht  nicht  unter  7500  Calorien 
herunter  und  erreic  ht  gewöhnlich  7700.  in  einzelnen 
Fallen  auch  8000. 

In  dem  westlichen  Theil  des  Grubcngebietea  sind 
2  Schächte  abgeteuft.  2  andere  sind  im  östlichen  Theil 
projectirt.  Man  hofft  ans  diesen  4  Schächten  eine 
tägliche  Förderung  von  1000  t  zu  erzielen,  welche 
theil»  im  Lande  selbst  untergebracht,  theils  ins  Ana 
land,  besonders  nach  Frankreich,  exportirt  werden  aoU. 
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Die  von  dieser  Unternehmung  aufgewandten  Kosten 
beulen  Kreits  1  200  000  Pesetas.  Weitere  Contracte 
not)  mit  der  Bohrgesellschaft  La  Sociedad  Espanola 
it  Soodeos  behufs  Niederbringung  von  Bohrlöchern 
tob  400  bis  50(5  m  Tiefe  zur  Untersuchung  der  Lager- 
uitteo  abgeschlossen. 

Im  Anschlufs  an  diesen  Bericht  möge  noch  erwähnt 
werden,  dafs  bereits  in  der  „RcviRta  Minera"  vom 
4 1)e«ml»er  spanische  Anthracitgruben  erwähnt  werden. 
Diejflben  sind  Santa  Lucia  in  Leon  und  La  Calera  in 
Feüairova.  Der  aus  diesen  Gruben  stammende  An- 
tbicit  findet  Verwendung  als  Haasbrandmaterial  sowie 
nu  Erzeugung  von  Mischgas  in  Dowsongeneratoren. 
Hierdurch  ist  der  Preis  dieses  anfangs  fast  werthlosen 
Brennstoffs  sehr  gestiegen  und  übertrifft  bereits  den 
4fr  Steinkohle,  wenn  auch  nicht  in  dem  Verhältnifs 
vi«  in  den  ährigen  Ländern.  Nach  den  Tarifen  vom 
Dfcember  vorigen  Jahres  verkauft  die  Grube  La  ('alera 
Aethracit  zu  HO  bis  64  Pesetas,  also  ungefähr  50  Jf 
üe  Tonne.    _ 

Eine  lehrreiche  Dauipfkesselexploslon. 

l'nter  diesem  Titel  hat  Baudirertor  Professor 
i'i«  Bach  in  der  letzten  Jahresversammlung  des  würtem- 
Kffischen  Bezirksvereins  deutscher  Ingenieure  einen 
Kar  interessanten  Vortrag  gehalten*,  in  welchem  er 
üt  Ursachen,  die  zu  der  am  20.  April  1899  in  Rosen  - 
tili  hei  Blankenstein  erfolgten  Dampfkesselexplosion 
jefihrt  haben,  bespricht.  Nach  eingehender  Untcr- 
nchoTie  und  Erörterung  aller  hegleitenden  Umstände 
kommt  der  Vortragende  zu  folgendem  Frgebnifs:  Die 
l'rsarhe  der  vorliegenden  Explosion  war  Wärmestutiung 
in  itt  unmittelbar  über  dem  Roste  gelegenen  Kessel- 
nad  in  Verbindung  mit  der  Minderwerthigkeit  deß 
Bleches,  aas  dem  dieser  Theil  der  Wand  bei  der 
End*  1898  stattgehabten  Reparatur  (Erneuerung  der 
F'Bcrpljtten)  hergestellt  wurde.  Daran  anknüpfend 
»erden  nachstehende  Folgerungen  gezogen: 

1.  Kesselsy ateme  mit  nach  dem  Kost  geneigten 
istertm  Steder  gehen  Anlafs  zu  Wärmcsiauungen, 
»eil  alle  Verunreinigungen  des  Wassers  sich  unten 
rrsde  Uber  der  Fenerplatte  absetzen.  Solche  Kessel 
»isd  dsher  zur    Bculcnbildung  geneigt. 

2.  Die  itildnng  einer  Beule  ist  stets  ein  Zeichen 
lißr,  dafs  die  Kessel wandung  an  der  betreffenden 
Steile  starker  beansprucht  wird,  als  sie  verträgt.  Der 
Sewel  darf  nicht  so  betrieben  werden ,  dafs  sich 
Beulen  bilden ;  hat  sich  eine  solche  gebildet,  so  entsteht 
Sr  die  Betriebsleitung  die  Pflicht,  den  Betrieb  derart 
ilmindern,  dafs  das  nicht  wieder  verkommt. 

3.  Die  Verwendung  von  ölhaltigem  oder  SonBt 
»«runreinigtem  Speisewasser  in  solchen  Kesseln,  welche 


infolge  starker  Wrärmeüberführung  zur  Empfindlichkeit 
geneigte  Heizflächentheile  besitzen,  ist  zu  vermeiden. 
Ob  Gel  im  Kessel  vorhanden  ist,  läfst  sich  leicht 
durch  ehemische  Analyse  des  Rückstandes  feststellen, 
welchen  man  von  der  inneren  Kesselwand  abkratzt. 

4.  Ausbesserungen  von  ausgebeulten  Feuerplatten 
durch  Auskrenzen  der  Beule  und  Aufnieten  einer 
Fliekscheibc,  deren  Vernietung  dem  directen  Feuer 
ausgesetzt  ist,  sind  durchaus  zu  verwerfen. 

5.  Nach  einer  Erneuerung  der  Feuerplatte,  d.  i. 
des  empfindlichsten  Theiles  der  ganzen  Heizfläche,  ist 
eine  amtliche  Druckprobe  angezeigt. 

0.  In  der  Kesselschmiede  ist  mit  aller  Sorgfalt 
dahin  zu  wirken,  dafs  nicht  blofs  hei  neuen,  sondern 
auch  bei  auszubessernden  Kesseln,  selbst  wenn  seitens 
des  Kesselbesitzers  zur  allergrößten  Eile  getrieben 
wird,  nur  solches  Blech  verwendet  wird,  das  imstande 
ist,  den  Anforderungen  zu  genügen. 

7.  Durch  das  Anrichten  des  Materials  an  der  Nietnaht 
kann  ein  sehr  bedeutender  Verlust  an  Zähigkeit  entstehen. 

8.  Die  Frage,  inwieweit  sich  die  Festigkeits- 
eigenschaften des  Bleches  im  Betriehe  ändern,  je  nach- 
dem es.  vom  Feuer  unmittelbar  getrotlcn  wird  oder 
nicht,  ist  noch  nicht  endgültig  entschieden.  Jedenfalls 
können  aber  die  Ergehnisse  der  vorliegenden  Unter- 
suchung nur  aufs  Neue  dazu  auffordern,  als  Feuer 
hlech   nur  möglichst  zähes   Material   zu  verwenden. 

Tarlfpolltlk. 

Die^Vcrkehrs-Korrespondenz"  Nr. 0 schreibt:  Wenn 
auch  in  den  ersten  9  Monaten  des  laufenden  Etat- 
jahres eine  Mindereinnahme  von  27473000  M  statt- 
gefunden hat,  so  kann  doch  diesem  Fehlbetrag  bei 
einer  Gesatnmteinnahme  von  rund  1400  Millionen  Mark 
im  Vorjahre,  sowie  mit  Rücksicht  auf  die  schon  seit  einer 
Reihe  von  Jahren  stetig  wachsenden  ungeheuren  Ucber- 
schüsse  eine  ausschlaggebende  Bedeutung  um  so  weniger 
beigemessen  werden,  als  alle  Anzeichen  dafür  sprechen, 
dafs  der  tiefste  Punkt  in  dem  Rückgänge  des  wirt- 
schaftlichen Lehens  überschritten  ist. 

Mit  Recht  ist  daher  auch  schon  im  Abgeordneten 
hause  von  verschiedenen  Seiten  auf  die  Notwendigkeit 
weiterer  TarifermäfsigunL'en  im  Güterverkehr  hin- 
gewiesen worden;  es  dürften  auch  um  so  weniger  Be- 
denken dagegen  vorliegen,  als  nach  den  bisherigen 
Erfahrungen  die  Einführung  von  Tarifermafsigungen 
meist  eine  Steigerung  des  Verkehrs  und  der  Einnahmen 
zur  Folge  hat.  Kineo  neuen  Belag  ilafür  giebt  der  dem 
Abgeordnetcnhause  zugegangene  Hetricbsberieht  in  einer 
Nacl  iweisung  der  Entwicklung  des  Verkehrs  einiger 
Fruchtartikel,  für  welche  Ausnuhmetarife  eingeführt 
worden  sind. 
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*  Zeitschrift  des  „Vereins  deutscher  Ingenieure'". 

"  Man  darf  gespannt  auf  den  Kinfliifs  sein,  den  der  seit  dem  I.  Juni  v.  .1.  ermäfsigte  Tarif  auf  dies.- 
H'rtition  haben  wird.  IHr  Kedaction. 
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Wenn  nun  auch  in  dein  Bericht  erwähnt  wird, 
dafs  die  vorgenannten  Zahlen  noch  keinen  Schlufs 
darüber  gestatten,  ob  und  inwieweit  die  Tarif- 
erniäfsigungen  auf  die  Entwicklung  des  Verkehrs  ur- 
sächlich von  Einflnfs  gewesen  sind,  so  zeigt  doch,  um 
nur  ein  Beispiel  hervorzuheben,  die  Beförderung  der 
Eisenerze  von  Lothringen -Luxemburg  nach  dem  Ruhr- 
gebiet, dafs  bei  einer  weiteren  Tariferniiifsigung,  wie 
dieselbe  bei  Verwendung  von  Selbstentladern  mit  hoher 
Tragfähigkeit,  ohne  Einbufse  für  die  Bahnvcrwnltung, 
erreicht  werden  kann,  eine  mehrfuhe  Verkehrssteigerung 
zu  erzielen  sein  würde. 

Dafs  übrigens  dir  Staatseisenbahn  -  Verwaltung 
weniger  Bedenken  gegen  Tarifermäfsigungen  hat,  so- 
fern es  »ich  um  den  Wettbewerb  mit  der  Schiffahrt 
handelt,  zeigen  nachstehende  Tarife  aus  dem  sehlesischeii 
Verkehr.  Wenn  übrigens  bei  diesen  Sätzen,  die  nach 
Abzug  der  Vorfracht  noch  einen  Bahnfrnchtsatz  für 
1  tkm  von  1,1!»  -1,;  für  die  Strecke  Cosel  -Stettin, 
und  von  1,1  r)  in  umgekehrter  Richtung  lassen,  die 
Schiffahrt  fast  ganz  ausgeschlossen  ist,  so  dürfte  dies 
uueh  als  ein  Beweis  für  die  noch  sehr  ungünstigen 
Schiffahrtsv  erhältnisM'  der  Oder  anzusehen  sein. 

Kür  die  Beförderung  von  1<>0  kg  Steinkohlen  von 
Königshiitte  nach  : 

Mettlu      ....    ,  ^ .   .  , 

l'up«lwiia  Udorh*ipn 

Entfemung   511  km     1H|  km     05  km 

Tarifsatz  im  ganzen  .  .      75,3         47,5  ,}      2*2,3  r, 
für  1  tkm  .  ,      1.47  fj      2,02  r-      3,43 ,) 

Für  die  Beförderung  von  Eisen  und  Stahl,  H»>  kg, 
von  (Heiwitz  nach: 


Entfernung  . 
Turifsatz  im 
(Schiffbau) 
Tarifsatz  für  I  tkm 


ganzen 


607  km 

08  4 
1.34  4 


Pöprlwlti  Oderh»f«n 

Dil  km     12  km 


•5H  r> 

4.2  <j 


21,6 

5,2 


Entfernung  .... 
Tarifsatz  im  ganzen 
für  I  tkm 


(MerWiin  OdurWra 

511  km     183  km  65  ktn 

71  £        40<-j  21,6  ; 

1,30  ,i       2,5  ,}  3.3  ,3 


Für  die  Beförderung  von  Eisenerzen,  Schwefelkies- 
abbränden  von  der  See  nach  Oberschlesien,  Königshütte : 


Zollschutz  und  nationale  Arbeit  in  Italien. 

Für  ein  Quantum  von  2083  Tonnen  Schienen, 
welches  in  einem  Submission*- Anzeiger  als  von  der 
Sicilischen  Bahngesellschaft  ausgeschrieben  angezeigt 
war.  hatte  ein  deutsches  Schienenwalzwerk  sich  narh 
Rom  um  Zusendung  des  Lastenheftes  zwecks  eventueller 
Otfertnbgabe  gewandt,  erhielt  jedoch  von  der  General- 
directioti  der  Societü  ltaliana  |>er  le  Strade  ferrate 
della  Siciliu  in  l'alermo  den  Bescheid,  dafs  zur 
nächsten  von  ihrer  Verwaltung  veranlafsten  Submission 
auf  eiserne  Ohcrbaumateriulieu  nur  iiiliimlische  Firmen 
(Pitte  nazionali)  eingeladen  werden. 


»'eitere  Fortschritte  in  der  Verwendung  der 

Hochofengase  zur  unmittelbaren  Krafterzeugnag. 

In  dem  unter  obigem  Titel  im  vorig«!  .lahrgang 
wiedergegebenen  Vortrug  des  Hrn.  F.  W.  Lürmanu 
ist  in  Nr.  9,  Seite.  457  ein  Druckfehler  stehen  geblieben. 
Der  erste  Satz  dieser  Seite  mufs  lauten:  „Wenn  man, 
um  1500  (MX)  cbm  Gase  zu  reinigen,  zum  Antreiben 
des  lOOpferdigen  Elektromotors  eine  Gasmaschine  von 
etwa  150  1».  S.  aufstellt,  so  wird  diese  -  hoch  ge- 
rechnet -  150  X  3  X  24  —  10800  cbm  Gas  oder  0.7 
bis  0,8*  0  (nicht  7  bis  8°/«.  wie  irrthümluh  stehe» 
geblieben  ist)  von  d  in  insgesatnmt  zu  reinigenden 
Gase  gebrauchen." 


FragcauHten. 

Welche  Finna  stellt  Zinnraffinir-Oefen  oder  Appa- 
rate her  oder  liefert  Pläne  hierzu?  —  Adressen  nimmt 
zur  Weitergabe  die  Redaction  entgegen. 
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Berliner  Maschinenbau- U-tien-Gesellschaft  vorm. 
L.  Schwartzkopff. 

Im  Geschäftsjahre  1900  1901  ist  die  Gesellschaft 
von  den  Einwirkungen  des  zu  Beginn  desselben  auf- 
getretenen und  seitdem  andauernden  wirtschaftlichen 
Niederganges  nicht  unberührt  geblieben.  Mit  der 
sinkenden  Tendenz  der  Preise  der  Fcrtigfabricate 
standen  die  Preise  der  Rohmaterialien  und  Halb- 
fabricate  zumeist  nicht  in  Einklang.  Neue  Aufträge 
waren  für  das  Werk  schwer  und  manchmal  nur  unter 
Verzicht  auf  jeglichen  Nutzen  zu  erlangen.  Ein 
weiterer  Nachtheil  erwuchs  durch  die  im  Laufe  des 
Jahres  in  Angriff  genommene  und  gröTstentheils  durch- 
geführte Verlegung  der  Locomotivfabrication  von 
Berlin  nach  Wildau.  Trotz  dieser  ungünstigen  Um- 
stände, welche  einerseits  zu  einer  Verringerung  des 
Bruttoverdienstes,  andererseits  zu  einer  Erhöhung  der 
Generalkosten  führen  mufsten,  erscheint  das  Resultat 
des  verflossenen  31.  Geschäftsjahres  nicht  ungünstig. 

Es  stellt  sich  der  Umsatz  pro  1<KK)  1!H>1  auf 
11  51267H.O!»  H  (18991«>00  10  981  513,31  und  der 
vertheilbare  Gewinn  auf  1  100  194  .*  und  eiiischliefs- 
lidi  des  Vortratres  vom  1.  Juli  VMM,)  von  I2  0K49  .H 


auf  1  172  832,49  .«gegen  insgcsamiut  1639074,49  im 
Jahre  zuvor.  In  dem  Etablissement  Venedig  wurde 
im  Januar  1901  der  Betrieb  eingestellt  und  sofort  die 
Liquidation  begonnen. 

Die  Vertheilnng  des  Reingewinnes  von  1 172832,49 
wurde  wie  folgt  vorgeschlagen:  1.  Dividende  4^/u  von 
10H00  000  .Jf  —  432  000  ■      2.  Tantieme  des  Auf- 
sichtsrathes  7';-iu/<.  von  728  1W4   H  =  61014,55 

3.  Superdividende  G  >  von  10  800  000  ,4(  =  '148  OOO 

4.  Grafikationen  für  Beamte  3O0O0  5.  Vortrag 
!  pro  1901  4  902  8217,94  .  «. 

Bielefelder  Maschinenfabrik  vorm.  BUrkopp  &  Co. 

Aus    dem    umfangreichen    Geschäftsbericht  für 
1900  1901  theilen  wir  mit,  dafs  die  Nähmaschinen- 
Abtheilung  zu  lohnenden  Preisen  gut  beschäftigt  war, 
i  dafs  aber  die  Fahrrad-Abtbeiluug  wiederum  erhebliche 
Preisrückgänge  zu  verzeichuen  hat. 

Die  Abschreibungen  belaufen  sich  auf  180410,63 
Es  verbleibt  ein  verfügbarer  Reingewinn  von  394753,42  4T 
1  und  Vortrag  aus  189!»  1900  15  212,71  Ji,  die  wie  fuhrt 
zur  Vertheil  unif  vorgeschlagen  werden:  12 ">  Di videmU 
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=  3üÜ0OO  Tantieme  an  den  Aufsicht« rath  und 
Granieationfu  an  die  Beamten  30  606,63  «.^,  Unter- 
tttüangi-  und  Pensions-Fonds  7000  Vortrag  auf 
vw  Reebnung  12  359,60  M. 


Eisenwerke  Wagenau.  Act. -Ges.  so  Gaggenau. 

Anch  dieses  Werk  ist  1900/1901  von  dem  so  jäh 
kwangebrocheneii  <  ieschäftsniedergangergrifl'en  worden.  ! 
Wsim  schon  am  die  Mitte  des  Jahres  1900  die  Preise 
för  »Üefoereiroheisen  sehr  ins  Schwanken  gerathen, 
*>  trat  ge|»en  Ende  dos  Jahre»  und  weiterhin  diese  ; 
Erscheinung  immer  intensiver  auf  and  zeitigte  die  Folge,  ' 
4tf*  die  Kundschaft  immer  mehr  nach  reducirten  Gufs-  ! 
jtrftwn  verlangte,   die   zum  Thei!   bewilligt  werden  I 
nu&ten,  om  die  alte  Kundschaft  nicht  zu  verlieren  \ 
ud  am  die  Gufseisenproduction  des  Werks  einiger-  ; 
nafeca  auf  bisherigem  Standpunkt  zu  erhalten.    Auch  I 
u  der  Abtheilung  Maschinenbau   waren   seihst   zu  | 
Mirirten  Preisen  nicht  genügend  Auftrüge  zu  haben,  i 
Lage  des  Fahrradgeschäftes  wird  als  eine  sehr  j 
brtrinVnde  bezeichnet.     Wenn  auch  zu  Anfang  des  ! 
Terfossenen  Geschäftsjahres  die  Aussichten  sich  besser-  : 
fea.  so  (.rächten  doch  die  plötzlich  eingetretenen  Be-  , 
tmWinsiellungen  der   verschiedensten    Fabriken  in  1 
dieser  Branche  und  die  damit  verbundenen  Auflösungen 
in  Lagrrbestände  eine  Uninasse  von  Rädern  auf  den 
Markt,  die  zu  jedem  Preise  abgestofsen  wurden.    Noth-  , 
wlrongen  mutete  die  reguläre  Fahrication  hierunter  ; 
leiden  und  ein  Krgebnifs  zeitigen,  das  nicht  mit  der  ! 
ufetvandten  Arbeit  in   Hinklang  zu   bringen  war.  | 
Die  Abtheilung  Tür  Massenartikel  hat  eine  erfreuliche  | 
Störung  erfahren  und  ist  anzunehmen,  dafs  durch 
i.tit  Ahthrilung  mit  der  Zeit  ein  voller  Krsatz  für 
ik  schlecht  liegende  Fahrradbranchc  geschaffen  wird.  1 
Die  Abheilungen  Automatenbuu,  Eiuuillirwerk,  (ias-  ; 
if'pirateliou,  mechanische  Werkstätten  waren  zufrieden-  i 
«vllead  b-schäftigt. 

Der   Betriehsüberschufs    beträgt    pro    1900,' 1901 
474559.H1  <M,  hierzu  tritt  der  Vortrag  pr»  I.  Juli  1900 
«iH  641,iü> .  H,  sowie  der  Gewinn  «Icr  («es.  für  Strufsen- 
Winhedarf  m.  b.  H.  mit  13293,96  -Ä,  ergiebt  einen  Brutto- 
tT»;an  vou  388495,29  .Vf,   und  nuch  Absetzung  der 
'«•cerslnnkosten   von  255*80,02        sowie  der  Ab- 
vkreilrnnürn  in  Gaggt-nnn  von  86  183,28  . «  verbleibt 
«*»H  ein  Reingewinn  von  46431,99..«,  dessen  Ver- 
teilung wie  folgt  vorgeschlagen  wird:   Reservefonds-  ] 
^■•at*  2321.6»       Special  Resirvcfouds-Contu  7000 
«vctrartliche  und  statutarische  Tantiemen  158M.72  .  »V,  ; 
1  »Dividende  —  3500O.4,  Vortrat:  auf  neue  Rechnung 
'HXJS!  .0. 

Unter  A  Co.,  A  et  len -Gesellschaft  In  Leipzig- 
Hellerhausen. 

Das  Geschäftsjahr  1901  hat  fiir  das  Unternehmen 
in  im  hohen  (trade  unznfriedenstellcndes  Resultat  er- 
.v*ea.  Obwohl  der  Jahresumsatz  von  4  17HOOO 
.>j*n4  5n6  0t>0  im  Vorjahre  ..Jr  um  etwa  328  000.* 
^rüekgegangen  ist.  steht  das  Ergebnifs  des  Jahres  völlig 
»aller  Yrrhältnifs  zu  dieser  geringen  Rückgangsziffer. 
r.  l  beruht  dieser  Mifserfolg  darauf,  dafs  der  während 
i'-t  ersten  fünf  Monate  des  Jahres  durch  den  Foroirr- 
'treik  aufgehäufte  Ordrebestand  zu  seiner  Bewältigung 
fMi  außergewöhnliche  Aufwendungen  beanspruchte 
frfeirt*  and  Nachtarbeit,  rasches  Heranbringen  von 
Kfbiaaterialien  zu  hohen  Preisen  n.  s.  w.)  und  gröfserc 
Abschlüsse  von  Materialien  gemacht  werden  mufsten, 
mi»  ein  rasches  Herankommen  wenigstens  eines  Theiles 
kalben  zu  ermöglichen.  Die  ungünstige  Conjnnetur, 
**icbe  sich  besonders  scharf  in  all  denjenigen  Be-  . 
'rie}*n  fühlbar  machte,  welche  Werkzeugmaschinen 
w  Benutzung  für  andere  Maschinenfabriken  herstellen, 
^*  die  Abtheilung  för  Eiscnhobelniaschinenbau  be- 


sonders hart  getroffen  und  es  nicht  ermöglichen  lassen, 
dieser  Abtheilung  eine  erwünschte  Entwicklung  zn  gebeu. 
zu  geben. 

Die  Abschreibungen  betragen  238  511,35  Ji.  Es 
ergiebt  sich  ein  Verlust  von  567  241,61  ,Jf,  Gewinn- 
Vortrag  aus  1899  1900  12241.61  .H. 


MaachlnenbauansUtlt  „Humboldt*4  In  Kalk 
bei  Köln  am  Rhein. 

Die  Einleitung  des  Berichts  des  Vorstandes  über 
das  Jahr  1900.1901  lautet  im  wesentlichen: 

„Seit  Abfassung  des  letzten  Berichts  hat  der  all 

S meine  wirthschaftliche  Niedergang  eine  allerdings 
mals  ungeahnte.  Intensivität  angenommen  und  steht 
heute  in  seiner  vollen  Schärfe  vor  uns.  Wenn  unser 
Werk  trotzdem  im  abgelaufenen  Jahre  sich  noch  einer 
anhaltend  befriedigenden  Beschäftigung  erfreuen  konnte 
und  «las  Gesammtergehnifs  desselben  thatsächlieh  anch 
diesmal  wieder  als  ein  befriedigendes  bezeichnet  werden 
darf,  so  ist  dies  einerseits  und  insbesondere  auf  die 
ans  dem  vorhergehenden  Jahre  zu  noch  lohnenden 
Preisen  in  das  Berichtsjahrhinübergenonunenen  größeren 
Arbcitatneugcn,  andererseits  aber  auch  auf  die  Zweck- 
mäfsigkeit  der  während  der  letzten  guten  Jahre  vor- 
genommenen Verbesserungen  unserer  Werkstätten  zu- 
rückzuführen. Wenn  auch  nicht  mehr  mit  dem  früheren 
Drängen  und  Hasten  der  Hochconjunctur  und  mit 
Zuhülfenahmc  der  Nachtschicht,  so  konnte  doch  der 
normale  Betrieb  in  unseren  sämmtlichen  Werkstätten 
mit  nahezu  der  vollen  Arbeiterzahl  das  ganze  Jahr 
hindurch  noch  aufrecht  erhalten  werden.  Das  Gesammt- 
ergebnifs  unseres  Unternehmens  erscheint  in  annähernd 
der  gleichen  Höhe  des  Vorjahres,  wenn  ttuch  Ver- 
schiebungen in  dem  Erträgnisse  der  einzelnen  Ab- 
teilungen unter  der  veränderten  Gesamnitlage,  u.  a, 
auch  infolge  der  in  der  ganzen  Geschäftswelt  genügend 
gekennzeichneten  Vorgänge  auf  dem  Eiseninarkt  ein- 
getreten sind.  Wir  sehen  davon  ab,  auf  diese  Vor- 
gänge hier  noch  besonders  einzugehen,  und  beschränken 
uns  auf  die  Mittheilung,  dafs  w'e  anderen  Ma- 
schinenfabriken, auch  wir  in  der  damaligen  Zwangslage 
den  Bedarf  unserer  Giefserei  nn  Roheisen  für  eine 
längere  Zeit  gedeckt  haben.  Freilich  standen  und 
stehen  auch  beute  noch  den  uns  damals  anfgenöthigten 
Kinkaufsmengen  die  gleichzeitig  zu  entsprechend  hohen 
Verkaufspreisen  eingeholten  Aufträge  gegenüber.  Ohne 
Rücksicht  hierauf  ist  jedoch  hei  der  Bewerthnng  nicht 
nur  unserer  Vorräthe  an  Giefsereiroheiscn ,  sondern 
auch  unserer  siimmtlichen  iihrigeu  Invcntnrbestände  in 
der  vorliegenden  Bilanz  der  veränderten  Marktlage 
weitestgehend  Rechnung  getragen  worden.  Von  son- 
Btisrcn  grösseren  Matvrialahsrhlüssen,  u.  a.  auch  in 
Uonstructionseisen,  Blechen  u.  s.  w.  fiir  unsere  übrigen 
Abtheilungen,  haben  wir  uns  freihalten  können.  An 
dem  Gesammtergehnifs  sind  auch  diesmal»  wieder 
unsere  sämmtlichen  Abtheiliingen  des  alten  Werkes: 
in  erster  Linie  die  Maschinenfabrik,  die  mit  dieser  in 
engem  Zusammenhang  arbeitende  Eisencotistructions- 
und  Brückenbau*  erkstüttc,  Kesselschmiede,  Apparaten 
bau,  Schmiede.  Perforiranstult  für  gelochte  Bleche 
ii.  s.  w  .  bet  heil  igt.  Znm  erstenmal  erscheint  mit  einein 
angemessenen  Betriebsgewinn  auch  der  vor  einigen 
Jahren  neu  aufgenommene  Locoitmtivhau  auf  dem  Plane. 
Bereits  in  unserem  letzten  Jahresberichte  konnten  wir 
uns  dahin  äufsern,  dafs  unser  Ixtcomotivhan  mit  Eintritt 
in  da-s  nunmehr  vorliegende  Berichtsjahr  voraussieht 
lieh  gleich  den  übrigen  Abtheilungen  zu  dem  Erträgnils 
unsere-*  Werkes  mit  beitragen  werde.  Diese  Hoffnung 
hat  sich  somit  vollauf  verwirklicht.  Sofern  dieser 
neuen  Abtheilung  mit  ihren  vorzüglichen  modernen 
Einrichtungen  auch  in  der  Folge  genügend  Arbeit 
zufliefst.  dürften  nach  der  an  Schwierigkeiten  über- 
reichen Zeit  der  Vorbereitung  und  Erfahrungen  die  an 
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diese  Ahtheilung  geknüpften   Erwartungen    wohl  in 
jeder   Hinsicht   erfüllt   werden.    Bisher  war  unsere 
Locomotivfahrik  vorzugsweise  mit  Lieferungen  für  die 
Königl.  prente.  Staatsbahnen,  ferner  auch  für  Klein-  I 
bahnen    und    sonstige    Industriebahnen    beschäftigt,  j 
Aufser  den  aus  dem  für  die  Vervollkommnung  unseres 
Werkes  früher  genehmigten,  auf  mehrere  Jahre  ver- 
teilten Gesammtprograrnm  noch  erübrigenden  Arbeiten 
sind  im  Berichtsjahre  gröteere  Aufwendungen  bezw. 
Neuhesehafl'ungen  nicht  gemacht,  vielmehr  ist  mit  dem 
Eintritt  der  stilleren  Zeiten  nach  Möglichkeit  auf  Er-  j 
sparnisse  nach  allen  »Seiten  hingewirkt  worden.    Die  j 
(lesammtaiifwcndniigen  für  obige    Arbeiten  betragen 
243  319,50  .  *.    Fertiggestellt  wurden  die  bereits  im 
vorhergegangenen  Jahn-  in  Angriff  genommene  Ver- 
größerung  unserer   ulten  Versuchsanstalt   bezw.  Er- 
gänzung derselben   durch   Errichtung  einer  elektro- 
magnetischen Versuchsstation  und  Einbau  einer  Gold- 
extractionseiurii'htung.    ferner  die  Anschlufsarbeiten 
zwischen  der  vor  üwei  Jahren  zunächst  für  die  süd- 
lichen   Abteilungen    (Gießerei,   .Schmiede,    Kessel-  ; 
schmiede,     Eisenconstruetionswerkstätte)    errichteten  j 
elektrischen   Kraft-   und    Lichtcentrule    und   unserer  | 
nördlich   gelegenen   Maschinenfabrik,   sowie  mehrere 
andere   kleinere  Verbesserungen.    Welche   Bedeutung  j 
die  Versuchsstation   für  unser  Unternehmen  hat,  ist  \ 
bekannt.    Nicht   zum  geringen  Theile  verdankt   der  ! 
„Humboldt4*  sein   Weltgeschäft   und   seinen  Weltruf 
auf  dem  Gebiete   der  Erz-  und  Kohlenauf bereitnng 
dieser  vorzüglich  ausgestatteten  Einrichtung. 

Die  Leistung  unseres  Werkes  hat  anch  im  vor- 
liegenden Berichtsjahre  eine  weitere  Steigerung  er- 
fahren. Der  Gesammtumsutz  bezw.  die  Kacturirung 
der  im  abgelaufenen  Jahre  zur  Ablieferung  gelangten  i 
Aufträge  erreichte  die  Hohe  von  10002400,68  ,*.  bei 
einem  Versandgewichte  von  19  010  000  kg  (im  Vorjahre 
8730041.17  .*  und  17  635000  kg).  Nach  Abzug  der 
Abschreibungen  von  27 1  654,23  « *,  unserer  General- 
unkosten  von  555  389,14  .  sowie  der  bezahlten 
Obligations-  und  sonstigen  Zinsen  mit  142  103,18 
ferner  der  Rückstellungen  von  110000.,*  für  schwebende 
Verbindlichkeiten  und  125000,*  für  die  Beschickung 
der  Düsseldorfer  Ausstellung,  ingesainnit  1  204  146.55  .* 
verbleibt  ein  Reingewinn  von  570  900,86  ,  *.  Bei  dem 
noch  anhaltenden  allgemeinen  wirtschaftlichen  Nieder- 
gang und  der  Unsicherheit  der  Zukunft  ist  es  nicht 
möglich,  über  die  Aussichten  unseres  Unternehmens 
für  die  nächste  Zeit  sich  heute  schon  ein  genaueres 
Bild  zu  innchen.    Wenn  auch  in  der  Hauptsache  eine 

Jenügendc  Beschäftigung  unseres  Werkes  für  das  neue 
ahr  durch  die  vorliegenden  Arheitsinengeii  gesichert 
erscheint,  so  dürfen  wir  dabei  nicht  aufser  Betracht 
lassen,  dafs  ein  grofser  Theil  dieser  Bestellungen  schon  1 
zn  weniger  lohnenden  Preisen  hereingenommen  werden 
mußte." 

Es  wird  vorgeschlagen,  nach  gatzungsmäfsiger  1 
Ueherwoisung  an  den  Reservefonds  und  nach  Abzug  | 
der  Tantiemen  dem  Vorstände  für  Unterstützung 
kranker  und  älterer  Arbeiter  und  für  Gratifikationen 
an  Beamte  und  Meister  45000  .*  zur  Verfügung  zu 
stellen,  eine  an  die  Actionäre  sofort  zahlbare  Dividende 
von  0°/»  des  Actienkapitals  mit  324  000  .«  zu  be- 
schließen und  den  Rest  von  111805,35  ,*  auf  neue 
Rechnung  vorzutragen. 


Westfälische  Drahtlndnstrle,  Hamm  1.  W. 

1  »ein  Bericht  des  Vorstandes  über  das  Jahr  1000, 1901 
entnehmen  wir: 

„Das  Geschaftsergebnifs  dürfte  unter  Berücksich- 
tigung der  ungünstigen  Zeitverhältnisse  wohl  als  ein 
gutes  bezeichnet  werden  können.  Wie  in  den  beiden 
Vorjahren,   waren  wir  wiederum  nicht  in   der  Lage, 


genügende  Arbeitsmengen  hereinzunehmen,  um  unsere 
Betriebsstätten  voll  beschäftigen  zu  können.  In  den 
Vorjahren  hatte  dieses  seinen  Grund  in  Mangel  an 
Halbzeug  (Drahtknüppel)  und  Roheisen,  im  Berichts- 
jahre hingegen  in  ungenügender  Nachfrage  nach  unsere 
Kabricaten.  Der  Versand  war  um  ein  Geringes  höhvr 
als  im  Vorjahre.  Im  ersten  Semester  war  das  Geschäft 
autecrordeittlich  still,  im  zweiten  Semester  belebte  sirh 
das  Geschüft  auf  dem  Auslandsmarkte,  während  es  im 
Inlundi'  sich  nicht  erholen  konnte.  Die  Verkaufspreis* 
für  unsere  Pabricate  waren  das  ganze  Jahr  hindurch 
weichend  und  standen  besonders  zum  Schlüsse  des 
selben  in  einem  wenig  günstigen  Verhältnisse  zu  den 
hohen  Freisen,  die  wir  für  Rohmaterialien  und  Kohlen 
anlegen  muteten.  Ueber  Eisenbahnfrachten  haben  wir 
zu  berichten,  dafs  für  Erze  seit  dem  1.  Juni  1901  ein 
ermäßigter  Austiahmetarif  eingeführt  ist,  dafs  aber 
eine  Eingabe  einer  Tarifenuiifsignng  für  unsere  Fnbrirate 
nach  den  Seehäfen,  die  unserem  Ausfuhrgeschäfte  direct 
zu  gute  kommen  würde,  leider  abgelehnt  wurde.  Unsere 
Filiale  in  Riga,  die  ebenfalls  mit  hohen  Freisen  für 
Rohmaterial  und  Kohlen,  sowie  mit  vermehrtem  Wett- 
bewerb zu  rechnen  hatte,  hat  einen  befriedigenden 
Gewinn  abgeworfen.  Derselben  wurde  auf  der  dies 
jährigen  GewerbeHusstellnng  in  Riga  für  ihre  Fabricate 
der  höchste  Ehrenpreis  zuerkannt.  Der  Bnitto-Gewinn 
des  Geschäftsjahres  1900/1901  belauft  sich  aut 
J  680  335,25  ,*.  Im  Jahre  1900  1901  betrug  der  Gc- 
sammtumsatz  17  064  407.99  <*.  Producirt  wurde  Walz 
draht,  gezogene  Drähte,  Drahtstifte,  Niete,  Splinte. 
Ketten,  Schrauben,  Haken,  Springfedern,  Stachelzann 
draht  und  Drahtseile  175  238  384  kg,  Leuchtgas 
595 124cbm.  An  Löhnen  wurde  verausgabt  2403535,15.«. 
die  Anzahl  der  Arbeiter  betrug  2240." 

Die  Abschreibungen  belaufen  sich  auf  216517,96«*, 
der  Gewinnsaldo  auf  I  189908,43  *,  hiervon  ab  Ge- 
winnvortrair  aus  1899  1900  57  102,43  .*,  zum  Special 
reservefonds  1 1>0  000  .*,  bleibt  1032  806  ,  *,  hiervon 
5°,«  Tantieme  für  den  Vorstand  —  51  640,30  -  *,  ergieht 
981  165,70  *,  4°/o  Dividende  aus  7  999  800,*  ^ 
319  992.//,  bleibt  661  173.70.*.  hiervon  5"/«  Tantum* 
fürden  Aufsichtsrath  —  33  058,68.*,  Rest 628  115,02.*, 
hierzu  Gewinnvortrag  ans  1899'1900  57  102,43  .*.  zi: 
summen  686 217.45.*,  welche,  wie  folgt  verwendet 
werden  sollen:  (»"/o  Superdividende  aus  7  999800  ,*  - 
479988, #,  (iewinnvortragpro  W01/190*  205229,45.« 

Zusammenlegungen  englischer  Eisenwerke. 

Das  durch  Amerika  gegebene  Beispiel  der  Zu 
sammcnlegung  industrieller-  Werke  scheint  nanmebr 
auch  in  England  mehr  und  mehr  zu  gleichen  Mate 
nahmen  zu  führen.    Nachdem  wir  in  letzter  Nummer* 
über  diesbezügliche  Bestrebungen  der  Firma  Vickers. 
Sons  &  Muxim  berichten  konnten,  geben  wir  heute 
Mittheilungen  der  englischen  Fachpresse  wieder,  wo 
nach  der  Zusammenschluß  von  zwei  bedeutenden  eng 
lischen  Schraubenfabriken,  nämlich  den  Firmen  Gnest. 
Keen  &  Co.  Ltd.  nnd  Nettlcfolds  Ltd.  so  gut  wie  ge- 
tätigt ist  und  die  endgültige  Vereinigung  der  neuen 
Gesellschaft,  die  unter  der  Finna  Guest,  Keen  &  Nettle 
folds  Ltd.  arbeiten  soll,  in  allernächster  Zeit  vollzogen 
wird.     Das   Kapital  der   neuen  Gesellschaft  wird 
4535500  £  betragen. 

Des  weiteren  wird  über  die  beabsichtigt«  Znsammen 
legung  grofseu  Stils  in  Südwales  berichtet,  wo  die 
Dowlais-AVerke,  die  eigene  Eisenerzgruben  in  Spanien. 
Kohlen-  und  Eisenwerke  in  Wales  besitzen,  mit  den 
Werken  zu  Cyfarthfa  nnd  Ebbw  Vale  verschmolzen 
werden  sollen.  Diese  neue  Gesellschaft  würde  alsdana 
ein  Actienkapital  von  etwa  8  Millionen  £  haben  und 
bei  weitem  die  bedeutendste  ihrer  Art  in  England  seit.. 

•  ,Stahl  und  Eisen«  1902,  Heft  3  Seite  190. 
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Vereins-Nachrichten. 


Nordwestliche  Gruppe  des  Vereins 


An  den  Minister  der  öffentlichen  Arbeiten,  Herrn 
StutsminisU-x  von  Thielen,  wurde  zu  dessen  70.  Ge- 
krtrtagr  folgendes  Glückwunschschreiben  abgesandt : 

.Berlin  W.,  den  3ü.  Januar  1902 

'     :  «,'47. 


Ew.  Excellenz 

i,t  herzlichsten  und  aufrichtigsten  Glückwünsche  zum 
70.  Geburtstage  darzubringen,  bin  ich  von  den  ehr- 
«-riietiirst  untersei  ebneten  Vereinen  beauftragt  worden. 
Wir  verehren  in  Ew.  Excellenz  seit  langen  .fahren  den 
rmtalen  Leiter  unseres  Eisenbahnwesen«,  deu  inuthigen 
Freund  des  Ausbaues  unserer  Wasserstrafsen  und  den 
tr«ibe*orgten  Förderer  jeglicher  heimischen  Arbeit.  — 
Mo«  es  dem  nun  slebenzigjiihrigen  Sohne  des  Rhein- 
Uades  vergönnt  sein,  sich  noch  lange  des  Errungenen 
n  freuen  und  weiter  Geplantes  zum  glücklichen  Ziele 
ia  fahren. 

Die*  wünscht  mirhendichem  Glückauf! 

Verein  zur  Wahrung  der  gemeinsamen 
wirthschaft liehen  Interessen 
iu   Rheinland  und  Westfalen 

and 

Nordwestliche  Gruppe  des  Vereins 
deutscher  Eisen  -  und  Stahlindustrien  er 

I.  A.:  Dr.  Bmmer. 

Darauf  ist  folgende  Antwort  eingegangen: 

'Der  Minister 
der  öffentlichen  Arbeiten. 

Berlin  W.,  den  4.  Februar  lftftt. 

WilhelmMi-MM  79. 

Für  die  freundlichen  Glückwünsche,  welche 
Ew.  Hochwohlgeboren  im  Auftrage  des  Vereins  zur 
Wahrung  der  gemeinsamen  wirtschaftlichen  Inter- 
e»s«n  in  Rheinland  und  Westfalen  und  der  Nord- 
westlichen Gruppe  des  Vereins  deutscher  Eisen-  und 
ätahlindustrieller  mir  aus  Anlafs  meines  70.  Ge- 
burtstages unter  ehrender  Anerkennung  meiner  bis- 
herigen amtlichen  Thätigkeit  auszusprechen  die  Güte 
Bitten,  bitte  ich  meinen  aufrichtigen,  herzlichsten 
Dank  entgegen  zn  nehmen. 

Mit  ausgezeichneter  Hochachtung 
v.  Thielen. 

An  den 

Herrn  Generalsecretär  Dr.  Beniner 

d«a  BalelMUfW  »od  de«  AbfeordnetenhaaMa 

Hochwohlgeboren 
hier  W. 


Verein  deutscher  Eisenhuttenleute. 

leaderungen  im  Mitglled«r-Venelchnff». 

Btekfdd,  f,.,  kanfmännischer  Director  des  Fürstlich 
Stolfeerg'schen  Höttenamts,  Ilsenburg  a.  Harz. 

BL*fti4,  Dr.  Paul,  Rigaer  Stahlwerk,  Riga. 

ifftm*,  Martin,  Oberingenieur  und  Procnrist  der  Rom- 
Mier  Hüttenwerke,  Rombach,  Lothr. 


Boraig,  Conrad   Berlin  W.,  Bellevuestr.  6  a. 
Brandenburg,  L  ,  Bergingenieur.  Petersburg,  Wosne- 

sensky  Prospect  15.  Log.  8. 
Claus,  J ,  Ingenieur,  Hüttendirector  a.  I).,  Braunschweig, 

Kaiser  Wfthelmstr.  75. 
Friedender,  Hr.,  Chefchemiker,  Sosnitxa  bei  Gleiwitz 

Oberschicsien. 
Crrünwald,  Dr.,   Röehlingsche  Eisen-  und  Stahlwerke 

Carlshiitte,  Diedenhofen,  Beauregard  25. 
Hubl,  A.,   Ingenieur,   Königl.  Weinberge,  Rubesch- 

gasse  1-1,  Prag. 
Knaff.J.  H.,  Leiter  der  Central- Verkaufsstelle  für  In- 

dustrieproduetc .  G.  m.  b.  H. ,   Köln,  Gladbacher- 

strafse  H. 

Kusel,  Albert,  Procurist  der  Wcrkzcugmaschinenfabrik 

und  Kisengiefserei  Ernst  Se.hiefs,  IMisseldorf,  Kur- 

fürstenstrafse  20. 
Kutsehka,  Karl,  Ingenieur,  Steelwork  Sydney,  Sydney, 

Nova  Scotia,  Canada. 
Luelscher,  G.  L.,  Supt.  O.  H.  rf-  B.  M.  Ütpt.  American 

Tuhe  &  Stamping  Co.,  Bridgeport,  l'onn.  Ü.  8.  A. 
Maeco,  Albr..  Bergassessor,  Berlin  W.  57,  Steinraetx- 

strafse  43. 

überreich,  Hhilipp,  Generalvertreter  der  Actiengesell 
schaft  für  Maschinenbau  vorm.  Butz  &  Leitz,  Manu 
heiin-Xeckarati,  Köln. 

Roemer,  Alfred,  Ingenieur,  Stuttgart,  Alexanderstr.  65. 

Sch'-.eher,  //.,  Ingenieur,  Düsseldorf,  Hermann- 
strtuse  20. 

Sehwarr,  Tiard,  Kaiserlicher  Marine-Oberbaurath  und 
Schiffbau- Betriebsdirector,  Berlin.  Friedrich  Wilhelm- 
strafse  7. 

Toppe,  Gusl..  HiitU-ndirector  der  Firma  Ph.  Weber. 

Hostenbach-Saar. 
Vöhl  kämpf,    Fetd.,  Ingenieur,  Chef  de  Service  des 

Forges  de  Chätillon,  Commentry  &  Neuves-Maisons. 

Neuves-Mnisons  (Meurtho  et  Moselle). 
Weber,  Emst,  Brüssel,  138  Boulevard  de  la  Senne. 
Weiskopf,  Ahi«,  Hr.,  Director  der  Hannover-Braun 

schweigischen  Berkwerksgesellschaft  A.-G.,  Hannover, 

Sophienstrasse  3. 
Witpyrsezt/k;  Fram,  Kgl.  Kegierungsbaumeister  a.  D., 

Betriebsdirector  der  Oberschlesischen  Schmalspar 

bahnen.  Beuthen  O.-S. 

Neue  Mitglieder: 

La  Baume,  O.,  Director  der  Metallwarenfabrik  vorm. 
Fr.  Zickerick,  Wolfenbüttel. 

Henninghoff,  M.,  Ingenieur  der  Märkischen  Maschinen- 
bau-Anstalt, vorm.  Kamp  &  Co.,  Wetter-Rnhr. 

Beyer,  Otto,  dipl.  Ingenieur,  Breslau,  Friedrich-Carl 
Strafse  551. 

Coro,  Georg  Dr.  für ,  Commcnticnrath,  Berlin,  Thier- 
garten strafse  33. 
Cattner,  Friedrieh,  dipl.  Hütteningenieur,  Königshütte 

0.  S.,  Ringstrafse  4»'. 
Dieckmann,   Dr.   H..   Geschäftsführer  der  Südwestl. 

Gruppe  des  Vereins  deutscher  Eisen-  und  Stahl- 

industrieller,  Saarbrücken. 
Drucks,  l'aui,  Ingenieur  des  Eisenhütten-Actienvereins 

Düddingen,  Düdelingen,  Luxemburg. 
DuboU,  W.  M.,  Frankfurt  a.  M.,  FeuerbachBtrafse  7. 
Dunker,  Aug.,   Ingenieur  im  Eisen-  und  Stahlwerk 

Gebr.  v.  d.  Zypcn,  Köln-Deutz. 
Fernau,  Ernst  A.,  Ingenieur,  Donawitz  bei  Leobea. 

Steiermark. 

Forchmann,  Erich,  dipl.  Hütteningenieur.  Kattowitr, 
O.-S.,  Friedrichstr.  49. 
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«.  Jahrg.  Nr.  *. 


Hanne***,  Bugenio,  Genua,  Via  Ponte  Reale  2. 
Holländer,  Albert,   Hochofenbetriebschef,  Makejewka, 

Dongebiet,  Rufsland. 
Jäger,   Carl,   Ingenieur  im   Martinwerk  des  Hörder 

Vereins,  Hörde  i.  W. 
Lammerhirt,  Hermann,  dipl.  Ingenieur.  Horde  i.  W., 

Hochofenstrafse  29. 
Landauer,  Walther,  Dr.jur.,  Beamter  der  Witkowitier 

Bergbau-  und  Eisenhütten-Gewerkschaft,  Witkowit*. 

Mähren. 

Landmann,  Theodor,  Betriebschef  der  Hochöfen  der 
Art.-Oe».  „Stahl".  Salmis  &  Tulmosero.  Rufsl. 


Ltgrand,  Juice,  Ingenieur-Chef  de  Service  des  haut* 

fourneaux  de  la  8ociete  Vezin  Anlnoye,  Homeconrt. 

Meurthe  et  Moselle,  France. 
Ijeter,  Gustav,  Vorstand  der  deutschen  Asbestgesell 

schaft  G.  m.  b.  H.,  Duisburg. 
Riedt,  Adolf,  Betriebsingenieur  der  Dinglerschen  Ms 

schinenfabrik,  Zweibrücken. 
Metel,   Victor,  Ingenieur,  k.  k.  Ge werbe jnspections 

(Kommissar,  Leoben,  Steiermark. 
Waldeck,  Carl,  Doctor-Ingenieurd. Hüttenfaches.  Wetalm 
Wendt,  Carl,  Ingenieur  der  Tiegel  gufsstahlfabrik  Poldi- 

hütre,  Kladno.  Rühmen. 


Verein  deutscher  Eisenhüttenleute. 

Die  nächste 

Hauptversammlung 

findet  statt  am 

Sonntag  den  16.  Februar  1902,  Nachm.  12\«  Uhr, 

in  der 

Städtischen  Tonhalle  zu  Düsseldorf. 

Tagesordnung : 

I.  Geschäftliche  Mittheilungen;  Neuwahlen  zum  Vorstande;  Abrechnung. 

II.  Das  deutsch -französisch -luxemburgische  Minettevorkommen  nach  den  neueren  Auf- 

Schlüssen.    Vortrag  von  Hrn.  Kaiserl.  Hergassessor  Dr.  Kohlmaim- Strafsburg. 

III.  Ueber  Herstellung  grofser  Kesselschüsse  und  schwerer  nahtloser  Rohre.  Vortrag 
von  Hrn.  Geh.  Haurath  E  h  r  h  a  r  d  t  -  Düsseldorf. 

IV.  Ueber  interessante  Erscheinungen  beim  Hochofengang  und  ihre  Erklärungen.  Vortrag 

von  Hrn.  Hütteningenieur  1$.  0 s  a  n  n  -  Engers. 

Zar  frefiilllgen  Beachtung!    Am  Samstag,  den  15.  Februar.  Abends  8  Uhr.  findet  im  Balkonsaale  Nr.  1 
der  Städtischen  Tonhalle  eine  gctnüthlirh«  Zusammenkunft  der  Eisenhütte  Düsseldorf,  Zweigvereins  des 
Vereins  deutscher  Eisenhüttenleute,  statt  tu  welcher  deren  Vorstand  alle  Mitglieder  des  Hauptvereins  freund 
liehst  einladet. 

Tagesordnung:    Mlttheilangen  Ober  die  Ausstellung  in  Düsseldorf.    Berichterstatter  die  Uerrei 
R.  M.  Daelen,  Diicker,  Lührmann. 

VkT  Am  Sonntag  Vormittag  10  Uhr  findet  eine  gemeinsame  Besichtigung  des  Gelände»  der  Düsseldorfer 
Ausstellung  statt.    Zusammenkunft  im  Restaurant  des  Kunstausstellungspalastes. 
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ZEITSCHRIFT 

FÜR  DAS  DEUTSCHE  EISEN  HÜTTENWESEN 


Redigirt  von 

Ingenieur  E.  Schrödter,  «nd  Generabecretär  Dr.  W.  Beumer, 

Geschäftsführer  der  Nordwestlichen  Gruppe  des  Vereint 


deutscher  Eisen-  und  Stahl-Industrioller, 

Theil  für  den  wirtschaftlichen  Theil. 

Communoa.-V.rla,  von  A.B.,.1  in  DAtMldort 

Nr.  5.  1.  März  1902.  22.  Jahrgang. 


Stenographisches  Protokoll 

der 

Haupt-Ver  Sammlung 


Vereins  deutscher  Eisenhüttenleute 
am  16.  Februar  1902,  Nachmittags  12«/,  Uhr. 

in  d.r 

Städtischen  Tonhalle  zu  Düsseldorf. 


Tages-Ordnung: 

1.  Geschäftliche  Mittheilungen;  Neuwahlen  zum  Vorstand;  Abrechnung. 

2.  Das  deutsch-französisch-luxemburgische  Minettevorkommen  nach  den  neueren  Aufschiassen.  Vortrag 
von  Herrn  Kaiserl.  Bergasseesor  Dr.  Kohlmann -Strafsburg. 

3.  Ueber  Herstellung  grefser  KesselschOsse  und  schwerer  nahtloser  Rohre.    Vortrag  von  Herrn 
Geh.  Ranrath  Ehrhardt-Düsseldorf. 

4.  Ueber  interessante  Erscheinungen  beim  Hochofengang  und  ihre  Erklärungen.   Vortrag  von  Herrn 
Hütteningenieur  B.  Osann -Engere. 

- — «-eeo-»- — 

rater  stellvertretender  Vorsitzender  Hr.  Coramerzienrath  Brauns- Dortmund :  Unser  verehrter 

§\  erster  Vorsitzender,  m.  H. ,  ist  leider  durch  einen  Todesfall  in  seiner  Familie  verhindert, 
in  der  heutigen  Versammlung  zn  erscheinen.  An  seiner  Stelle  eröffne  ich  hiermit  die 
Versammlung  und  heifse  Sic  namens  des  Vorstandes  herzlich  willkommen. 
Die  -Stetigkeit  in  der  Entwicklang  der  Eisenindustrie,  der  wir  uns  in  Deutschland  in  den 
ätzten  zwei  Jahrzehnten  des  verflossenen  Jahrhunderts  zu  erfreuen  gehabt  haben,  hat  gegen 
^chlufg  desselben  eine  empfindliche  Unterbrechung  erlitten.  Während  bis  zum  Frühling  des 
Jahres  1900  die  Betriebe  unserer  Eisenhütten  auf  das  äufserste  angestrengt  werden  mulsten, 
lief«  von  diesem  Zeitpunkte  ah  die  Beschäftigung  nach:  und  im  eben  abgelaufenen  Jahre  haben 
*ir  mit  den  allergröfsten  Schwierigkeiten  kämpfen  müssen,  um  vielo  unserer  Betriebe  überhaupt 
Sir  nothdürftig  aufrecht  zu  erhalten.  Gleichzeitig  sanken  in  den  meisten  Fabrieati»»nszweigcn 
lie  Verkaufspreise  so,  dafs  die  Fortsetzung  der  Fabrikation  unseren  Werken  schwere  Opfer  auf- 
erlegte, die   sie   nur  getragen  haben,  um  Ai-beiterentlassungen  nach  Möglichkeit  hintanzuhalten. 

V.„  1 
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Protokoll  der  Hauptversammlung  am  IC.  Februar  VJV2. 


22.  Jahrg.  Nr.  5. 


Nachdem  die  statistischen  Angaben  für  das  Jahr  1901  inzwischen  erschienen,  sind  wir  in 
der  Lage,  den  Rückschlag,  den  die  neuere  Zeit  unserer  Eisenindustrie  gebracht  hat,  auch  ziffer- 
milfsig  nachzuweisen.  Die  Koheisenerzengung  und  der  uuter  Zugrundelegung  dieser  und  der  Roh- 
eisen-Ein-  und  -Ausfuhr  ermittelte  Roheisenverbrauch  des  deutschen  Zollgebietes  ergiebt  nach  der 
soeben  herausgekommenen  Statistik  von  Dr.  Kentzsch  zum  ersteumale  nach  einer  langjährigen 
Aufwärtsbewegung  einen  Rückgang,  der  sich  auf  037  000  t  für  die  Erzeugung  und  auf  1  284  000  t 
für  den  Verbrauch  (ohne  Berücksichtigung  der  Von äthe !)  stellte.* 

Ganz  besonders  markant  ist  der  Rückgang  des  heimischen  Roheisenverbrauches,  wenn  wir 
Ein-  und  Ausfuhr  der  Halb-  und  Fertigfabricate  —  zurückgereclmet  auf  Roheisen  —  mit  ein- 
beziehen; es  ergiebt  sich  alsdann,  dal's  der  heimische  Roheisenverbrauch,  d.h.  also  das  für  den 
Lnlandsabsatz  benutzte  Roheisen,  im  Jahre  1901  um  nicht  weniger  als  '2  1  Hl  000  t  gegen  das 
Vorjahr  gesunken  ist.    (Redner  weist  auf  ein  Schaubild,  das  untenstehend  wiedergegeben  ist.) 

Diese  Ziffern  bestätigen  in  schlagender  Weise,  dafs  der  scharfe  Rückgang  unserer  Industrie 
auf  die  zeitweilige,  hoffentlich  aber  nur  vorübergehende  geringe  Aufnahmefähigkeit  des  heimischen 
Marktes  zurückzuführen  ist. 

Es  kann  ja  nicht  geleugnet  werden,  dafs  in  der  zweiten  Hälfte  des  letzten  Jahrzehnts  man 
mit  Neu-  und  Erweiterungsbauten  in  der  Eisenindustrie  reichlich  und  vielleicht  über  das  directe 
Bedürfnifs  hinausgehend  vorgegangen  ist.  Durch  diese  vielen  Neubauten  wurde  eine  nicht  zu 
unterschätzende  Beschäftigung  der  alten  Werke  hervorgerufen;  es  trat  dazu  der  Umstand,  dafs 
die  neuen  Stahlwerke,  indem  sie  sich  zur  Aufnahme  ihrer  Betriebe  das  nöthige  Roheisen  sichern 

wollten,  grofse  Mengen  desselben  vorzeitig  dem 
Markt  entzogen  und  dadurch  eine  künstliche  Roh- 
eiseimoth  hervorriefen,  die  auch  dazu  beitrug,  die 
Situation  zu  verschärfen. 

Wenn   wir  nun  einen   Blick  rückwärts  auf 
unsere  Productions-  und  Absatzverhältnisso  werfen, 
so  liegt  thatsächlich  kein  innerer  Grund  für  den 
scharfen  Rückgang  vor,  wie  wir  ihn  im  letzten 
Jahre  leider  erlebt  haben.     Die  allgemeine  Ent- 
wicklung unseres  Vaterlandes  schreitet  stetig  vor- 
wärts, und  so  ist  auch  anzunehmen,  dafs  der  Eisen- 
verbrauch sowohl  entsprechend  der  Zunahme  unserer 
Bevölkerung  als  auch  dem  Fortschreiten  unserer 
('ultur  wiederum  zunehmen  mufs.    Ans  diesem  all- 
gemeinen  Grunde,    sowie  insbesondere   aus  dem 
Umstände,  dafs  die  Folgen,  welche  durch  die  Uoher- 
prodnetion   entstanden   sind ,    sich    langsam  aus- 
geglichen haben,  und  die  massenhafte  Einfuhr  aus- 
ländischen Roheisens  wiederum  zurückgedrängt  ist, 
dürfen  wir  vertrauen,  und  ich  freue  mich,  an  dieser 
Stelle  meiner  Ueberzeugung  dahin  Ausdruck  geben 
zu  können,  dafs  meines  Erachtens  die  schlimmste 
Zeit   des    wirtschaftlichen    Niedergangs  unserer 
Industrie  vorüber  ist.  Es  liegen  jetzt  schon  bestimmte 
Anzeichen  dafür  vor,  dafs  die  Vorräthe  tiberall  bald 
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yeräumt  sein  werden  und  da»  Vertrauen  wiederkehrt,  Erscheinungen,  die  dadurch  zum  Ausdruck  gelangen, 
dafs  die  Beschäftigung  unserer  Eisenhütten  allgemein  in  letzter  Zeit  in  erfreulicher  Weise  lebhafter 
jreworden  und  die  bisherigen  aufserordentlich  verlustbringenden  Preise  eine,  wenn  vorab  auch  nur 
geringe  Aufbesserung  erfahren  haben.  Wir  können  nur  wüschen,  dafs  der  Verbandsgeilanke, 
durch  welchen  an  die  Stelle  regelloser  Fabrication  und  wilden  Wettbewerbs  eine  für  Unter- 
nehmer wie  Arbeiter  in  gleichem  Mafse  zum  Vortheil  gereichende  Ordnung  herbeigeführt  werden 
soll,  weiter  an  Kraft  gewinnt,  und  dafs  es  auch  gelingt,  die  unseren  jetzigen  Voreinigungen  un- 
zweifelhaft noch  anhaftenden  Unvollkommenheiten  zu  beseitigen,  ohne  dafs  wir  so  weit  gehen, 
wie  die  Amerikaner,  die  mit  finanziellen  Zusammenlegungen  und  Bildung  von  Kiesenvoreinigungen 
vorgegangen  sind. 

Zur  Stärkung  der  allgemeinen  Lage  würde  eine  Vermehrung  der  Bauthätigkoit  natürlich 
<chr  erwünscht  sein;  wir  haben  es  daher  dankbarst  zu  begrüfsen,  dafs  der  Herr  Minister  der 
öffentlichen  Arbeiten  weitgehende  Anordnungen  in  diesem  Sinne  getroffen  hat,  und  es  bleibt  nur  zu 
wünschen,  dafs  ihre  Ausführung  nicht  allzulange  auf  sich  warten  läfst.  (Bravo!)  Auch  ist  es  im  Hin- 
blick darauf,  dafs  die  amerikanische  Gefahr  einzig  und  allein  in  der  dort  beobachteten  Verbillignng 
de*  Transports  zu  erblicken  ist,  während  wir  als  Industrie  dagegen  in  dieser  Beziehung  machtlos 
dem  Staatseisenbahn-Monopol  gegenüberstehen,  von  besonderer  Wichtigkeit,  dafs  unsere  Massen- 
transporte  weiter  verbilligt  werden,  dafs  insbesondere  auch  endlich  die  Kanalbauteu  in  Angriff 
genommen  werden.  (Bravo!)  Während  unsere  Nachbarstaaten  hierin  kraftvoll  vorgehen,  in  Oesterreich 
eioe  umfassende  Gesetzes  vorläge  angenommen  worden  ist  und  in  Frankreich  die  Regierung  mit 
ihrer  etwa  Milliarde  Francs  umfassenden  Vorlage  durch  die  Abgeordnetenkammer  übertrumpft 
worden  ist,  ist  bei  uns  die  Frage  des  Kanalbaues  wiederum  in  Stagnation  gerathen.  Ich  mufs  an 
dieser  Stelle  nach  wie  vor  der  Uebcrzeugnng  Kaum  geben,  dafs  bei  der  fortschreitenden  Bebauung  es 
höchste  Zeit  ist,  dafs  unsere  Kanäle  in  Angriff  genommen  werden  (sehr  richtig!)  und  dafs  die  Durch- 
führung unserer  Kanalvorlage  unserem  Vaterlande  zum  gröfsten  Segen  gereichen  würde.  (Bravo!) 

Wenn  wir  nochmals  einen  Blick  auf  das  Schaubild  werfen,  in  welchem  ans  über  Productions-, 
Absatz-  und  Ein-  und  Ausfnhrverhältnisse  Aufschlufs  gegeben  wird,  so  sehen  wir  weiter,  dafs  im 
Gegensatz  zum  inländischen  Verbrauch  der  Verbrauch  an  Eisen  für  das  Ausland  im  vergangenen 
Fahre  ganz  erheblich  gröfscr  geworden  ist;  es  wird  uns  klar,  dafs  diese  Zunahme  es  nicht  zum 
wenigsten  gewesen  ist,  welche  uns  noch  einigermafsen  über  die  schlechte  Zeit  hinweggesetzt  hat, 
oas  sicherlich  aber  allein  in  den  Stand  gesetzt  hat,  die  Betriebe  aufrecht  zu  erhalten.  Diese 
Tbatsache  führt  uns  zur  Betonung  der  Notwendigkeit,  dafs  unsere  Handelspolitik,  sofern  sie  erfolg- 
reich sein  soll,  einen  ausgeprägt  nationalen  Charakter  tragen  mufs  (sehr  richtig!):  sie  mufs  uns 
zwar  einerseits  hinreichende  Zölle  zum  Schutz  der  einheimischen  Arbeit  gewähren,  sie  mufs  aber 
wich  andererseits  bestrebt  sein,  durch  Abschlufs  langsichtiger  Handelsverträge  unserer  Fabrication 
Stetigkeit  in  Beschäftigung  und  Absatz  zu  sichern.  (Bravo!) 

Die  Vorarbeiten  zn  der  in  hiesiger  Stadt  stattfindenden  Industrie-  und  Gewerbe-Ausstellung 
konnten  bei  dem  milden  Winter  rüstig  voranschreiten,  und  ist,  wenn  nichts  Unvorhergesehenes 
eintritt,  zu  erwarten,  dafs  bei  der  zum  1.  Mai  vorgesehenen  Eröffnung  die  Ausstellung  sich  in 
fertigem  Zustande  repräsentiren  wird.  Diejenigen  unter  Ihnen,  welche  honte  Vormittag  Gelegen- 
heit genommen  haben,  dem  Ausstellungsgelände  einen  Besuch  abzustatten,  werden  sicherlich  erfüllt 
von  gutem  Eindruck  über  die  Grofsartigkeit' des  Unternehmens  und  mit  der  Ueberzengung  zurück- 
gekehrt sein,  dafs  diese  provinzielle  Ausstellung  in  manchen  Erzengnissen  mit  Erfolg  gegen  bis- 
herige Weltausstellungen  in  Wettbewerb  treten  wird. 

Mit  Rücksicht  auf  die  ungemein  grofse  Zahl  der  Versammlungen  von  anderen  Fachvereinen 
and  <  ongressen  aller  Art  hat  der  Verein  selbst  davon  Abstand  genommen,  eine  gröfsere  Veranstaltung 
vorzunehmen ;  jedoch  ist  in  Aussicht  genommen,  im  September  d.  .1.  die  nächste  Hauptversammlung 
abzuhalten,  bei  dieser  Gelegenheit  auch  eine  Besichtigung  der  Ausstellung  zu  veranstalten  und 
ober  ihre  Ergebnisse  für  das  Eisenhfittenwesen  zu  berichten.  Im  Laufe  des  Sommers  werden 
wir  vielfach  Gelegenheit  haben,  inländische  und  ausländische  Fachgenossen,  welche  ihre  Versamm- 
lungen in  Düsseldorf  abhalten,  zu  begrüfsen,  und  werden  wir  in  jedem  einzelnen  Falle  Sie  von 
dem  Stattfinden  dieser  Versammlungen  in  Kenntnifs  setzen. 

Gern  gebe  ich  mich  der  Hoffnung  hin,  dafs  die  bessere  Gestaltung  der  Geschäftslage,  bis 
mr  Eröffnung  der  Ausstellung,  sich  mehr  und  mehr  befestigen  und  dadurch  das  Gelingen  des 
grofsen  und  mit  sehr  bedeutenden  Opfern  ins  Leben  gerufenen  Unternehmens  gesichert  wird. 

Von  dem-  allgemeinen  Rückgang  der  letzten  Jahre  ist  unser  Verein  glücklicherweise 
nicht  betroffen  worden;  seine  Entwicklung  ist,  wie  in  früheren  Jahren,  so  auch  im  vergangenen 
■lahre  stetig  vorangeschritten.  Die  Zahl  der  Vereinsmitglieder,  welche  im  letzten  Geschäftsbericht 
mit  2512  angegeben  war,  ist  mittlerweile  auf  2G24  gestiesren.  Die  regelmäfsige  Auflage  der 
Vereinszeitschrift  „Stahl  und  Eisen"  beträgt  4700. 
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Durch  Tod  hat  der  Verein  auch  im  vergangenen  Jahre  grofse  Verluste  erlitten;  seit  unserer 
letzten  Versammlung  nahen  wir  da»  Abscheiden  der  folgenden  Herren  zu  beklagen:  Comraerzien- 
rath  Zerwes,  K.  Tigler,  Wilins,  Pelzer,  Commerzienrath  Chelius,  Commcrzienrath  Nering- Bogel, 
Nonne,  Bleiehert,  Böülin,  Beding,  Wahl,  Münsterberg,  Hermann  Brand,  Bich.  Conheiro,  Herrn. 
Wandesleben,  Franz  Schmitz-Hörde,  Commerzienrath  Eduard  Klein,  Redte!,  Borgassessor  Dnesberg. 
Herrn.  Hueck  und  Carl  Jacoby. 

M.  H.  Ich  bitte  Sie,  sich  zum  Andenken  dieser  verstorbenen  Vereinsmitglieder  von  Ihren 
Sitzen  zu  erheben.  (Geschieht.) 

Die  Eisenhütte  Oberschlesien  hat  sich  kräftig  fortentwickelt  und  in  ihren  Versammlungen 
manchen  scbätzeuswerthen  Beitrag  zur  Erweiterung  unserer  Kenntnisse  im  Kiscnhüttenwcscn  ge- 
liefert; die  Zahl  der  Mitglieder  dieses  Zweigvereins  ist  seit  Jahresfrist  von  1.57  auf  167  gestiegen. 

Das  Jahrbuch  für  das  Eisenhüttenwesen,  durch  welches  die  ständigen  literarischen  Arbeiten 
des  Vereins  eine  regelinäfsige  Erweiterung  erfahren  sollen,  ist  für  das  Jahr  1WJO  mittlerweile 
fertig  geworden.  Die  Herstellung  des  ersteu  Bandes  hat  sich  länger  hingezögert,  als  vor  Jahres- 
frist zu  erwarten  war.  Der  erste  Band  liegt  hier  zur  Einsicht  aus,  und  bin  ich  überzeugt,  dafs 
Sie  nach  Kenntnilsnahme  des  Inhalts  Alle  zu  der  Ansicht  gelangen,  dafs  derselbe  eine  höchst 
schätzenswerthe  Ergänzung  unserer  sonstigen  Veröffentlichungen  bildet.  Das  Buch  ist  im  Vor- 
stande genau  geprüft  worden,  und  hat  sich  nachher  einstimmig  das  Urtheil  ergeben,  dal's  Jeder, 
der  das  Buch  in  die  Hand  nahm,  es  mit  steigendem  Interesse  gelesen  hat.  (Bravo!) 

Die  vierte  Auflage  der  Gemeinfafslichen  Darstellung  des  Eisenhüttenwesens,  welche  erst 
vor  Jahresfrist  fertig  geworden  ist,  ist  trotz  der  Höhe  der  Auflage  beinahe  vergriffen,  es  ist  daher 
die  Vorbereitung  der  fünften  Auflage  eingeleitet,  und  da  das  in  der  vierten  Auflage  begonnene 
Verzeichniis  der  Eisenwerke,  getrennt  nach  ihrer  Productionsart.  allgemeinen  Beifall  gefunden  hat, 
so  soll  dieser  neue  Theil  des  Buches  bei  der  fünften  Auflage  noch  weitere  Berücksichtigung  finden. 

Die  Arbeiten  der  Commission,  welche  sich  mit  der  Anwendung  von  Feuerschutzmitteln  für 
Eisenconstructioneu  beschäftigen  soll,  sind  in  gutem  Gange  begriffen.  Wegen  Herausgabe  einer 
neuen  Auflage  des  Normalprotilhuches  sind  ebenfalls  Verhandlungen  im  Gange. 

Von  einer  gröl'seren  Zahl  von  zumeist  mit  unseren  Hüttenwerken  verbundenen  Fabriken, 
welche  l'ortlandcement  aus  Hochofenschlacke  herstellen,  ist  unser  Verein  ersucht  worden,  sie  zu 
unterstützen  gegen  eine  Eingabe,  die  der  Verein  deutscher  Portlandcement-Fabriken  unter  dein 
1.  November  ÜHH)  an  den  Herrn  Minister  der  öffentlichen  Arbeiten  gerichtet  hat,  und  die  be- 
zweckt, den  gröisten  Theil  des  von  genannten  Fabriken  gelieferten  Ceinents  von  staatlichen  Liefe- 
rungen auszuschliefscn.  Der  Verein  ist  diesem  Ersuchen  nachgekommen  und  hat  insbesondere 
ein  an  den  Minister  gerichtetes  Gesuch  unterstützt,  in  welchem  von  den  Fabriken  die  Einsetzung 
einer  Commission  zur  genauen  Prüfung  des  von  ihnen  hergestellten  Cements  beantragt  wurde. 
Unter  dem  31.  December  v.  J.  ist  eine  Antwort  eingegangen,  zufolge  welcher  der  Herr  Minister 
die  Einsetzung  einer  solchen  Commission  verfügt  hat.  (Bravo!) 

Mit  Ende,  des  vorigen  Jahres  schieden  nach  dem  festgesetzten  Turnus  aus  dem  Vereins- 
vorstände  aus  die  HH.  Asthöwer,  Dr.  Benmer,  Brauns,  Daelen,  Elbers,  Schultz, 
Springorum,  Tull,  und  sind  heute  dio  Neuwahlen  vorzunehmen.  Bevor  wir  zur  Wahl 
schreiten,  ernenne  ich  die  HH.  Professor  Dr.  Wüst  und  Diroctor  Broglio  zu  Scrntatoren. 
Es  gelangen  Stimmzettel  zur  Verkeilung,  auf  welchen  die  Namen  der  zur  Wahl  vorgeschlagenen 
Mitglieder  gedruckt  sind;  ich  bitte  Sie,  die  Ihnen  etwa  nicht  genehmen  Namen  zu  durchstreichen 
und  durch  andere  zn  ersetzen. 

Die  Rechnung  für  das  verflossene  Jahr  ist  von  den  HH.  Vehling  und  Coninx  geprüft 
worden:  ich  ersuche  Hrn.  Director  Coninx,  das  Ergebnifs  der  Prüfung  mitzutheilen.  (Geschieht. ) 

Ich  stelle  nunmehr  den  Antrag  der  Revisions  -  Commission,  der  dahin  geht,  dem  Vorstände 
und  der  Geschäftsführung  Entlastung  zu  ertbcilen,  zur  Discussion.  Das  Wort  wird  nicht 
gewünscht.  —  Ich  stelle  somit  fest,  dafs  die  Entlastung  ertheilt  ist. 

Indem  ich  unserem  treuen  Kassenführer,  Hrn.  Commerzienrath  Elbers,  den  üblichen  Dank 
abstatte,  möchte  ich  noch  hervorheben,  dafs  ihm  der  Vorstand  neulich  anläfslich  seiner  Ernennung 
zum  Königl.  Commerzionrath  eine  kleiue  Feier  beroitet  und  in  Anerkennung  seiner  4ojährigen 
mühevollen  Dienste  für  den  Verein  ein  Kunstwerk  gewidmet  hat.  Ich  darf  wohl  voraussetzen, 
dafs  diese  Ehrung  im  Sinne  eines  jeden  einzelnen  Mitgliedes  gewesen  ist  und  jeder  Einzelne  unter 
Ihnen  sich  dem  Danke,  den  wir  Hrn.  Elbers  für  seine  Mühewaltung  schulden,  anschliefst. 
(Lebhafte  Zustimmung.) 

Ferner  habe  ich  Ihnen  mitzntheilon,  dafs  die  günstigen  Vermögensverhältnisse  unseres  Vereins 
dem  Vorstande  die  Erwägung  nahe  gelegt  haben,  ob  nicht  für  die  Beamten  unseres  Vereins  eine 
Alters-  und  Hinterbliebenen -Versorgung  eingerichtet  werden  möchte.  Es  ist  bekanntlich  bisher 
weder  eine  Pension  noch  eine  Versorgung  der  Hinterbliebenen  bei  uns  vorgesehen.    Der  Vorstand  hat 
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in  dieser  Beziehung  ein  Statut  bearbeiten  lassen  und  schliefslich  zur  Ausführung  gebracht ,  dafg 
für  unsere  Beamten,  denen  wir  auch  zum  gröfstcn  Theil  seit  einer  langen  Reihe  von  Jahren  unseren 
Dank  schuldig  sind  für  die  aufopfernde  Thätigkeit,  die  sie,  wie  ich  glaube,  aussprechen  zu  können, 
ohne  Ausnahme  uns  erwiesen  haben,  nach  dieser  Richtung  hin  gesorgt  wird.  Tch  glaube  auch 
hierfür  Ihren  Beifall  voraussetzen  zu  dürfen.  (Bravo!) 

Dann,  m.  H.t  glaube  ich,  dafs  wir  wohl  in  Ihrem  Sinne  handeln,  wenn  wir  unserem  ver- 
ehrten ersten  Vorsitzenden,  der,  wie  gesagt,  infolge  eines  Todesfalles  in  seiner  Familie,  es  ist 
eine  Schwester  von  ihm  gestorben,  ein  Begrüfsungstelcgramm  schicken.  Ich  mache  Ihnen  also 
Jen  Vorschlag,  dafs  wir  wie  folgt  an  Hrn.  Geh.  Coinmerzienrath  Lueg  telegraphiren : 

Geheimrath  Lueg  London. 
Die  heutige  Hauptversammlung  des  Vereins  deutscher  Eisenhüttenleute  bedauert 
lebhaftest,  Sie  nicht  in  altgewohnter  Weise  an  ihrer  Spitze  zu  sehen  und  spricht  Ihnen 
zu  dem  betrübenden  Anlafs,  welcher  Sie  fernhält,  herzliche  Theilnahnie  aus. 

(Bravo!) 

Sodann  ist  mir  von  glaubwürdiger  Seite  mitgetheilt,  dafs  unser  Ehrenmitglied  Exc.  Krupp 
morgen  seinen  46.  GeburtBtag  auf  Capri  feiert.  Ich  glaube,  es  würde  im  Sinne  aller  unserer 
Vereinsmitglieder  sein,  da  Exc.  Krupp  sein  lebhaftes  Interesse  in  jeder  Beziehung  und  nach  jeder 
Richtung  hin  seit  längerer  Zeit  gezeigt  hat,  wenn  wir  ihn  heute,  wo  wir  in  grofser  Zahl  ver- 
sammelt sind,  durch  ein  Glückwunschtelegramm  begrüfseu.  Ich  schlage  vor,  dafs  wir  wie  folgt 
an  Exc.  Krupp  telegraphiren : 

Excellenz  Kinpp  Capri. 
Die  heutige  Hauptversammlung  des  Vereins  deutscher  Eisenhüttenleute  beehrt  sich, 
ihrem    hochgeschätzten  Ehrenmitgliede    zum    morgigen  Geburtstags  feste  verbindlichste 
Glückwünsche  auszusprechen  und  fröhliches  Glückauf  zu  senden. 

i  Bravo!) 

Vorsitzender:  Damit  wäre  der  erste  Punkt  unserer  Tagesordnung  erledigt.  Ich  gebe 
jetzt  Hrn.  Bergassessor  Dr.  K  o  h  1  m  a  n  n  -  Strafsburg  das  Wort  zu  seinem  Vortrage  über: 

Das  deutsch- französisch-luxemburgische  Mi  nette  vorkommen  nach  den 

neueren  Aufschlüssen. 

(Der  mit  lebhaftem  Beifall  aufgenommene  Vortrag  bestand  in  einem  Auszug  ans  einer  längeren 
Abhandlung  des  Hrn.  Dr.  Kohlmann,  mit  deren  Veröffentlichung  in  einer  der  nächsten  Nummern 
ron  „Stahl  und  Eisen"  begonnen  werden  soll;  eine  Discnssiou  schlofs  sich  nicht  daran.  Die  Redaction.) 

Vorsitzender:  Wir  kommen  nun  zum  dritten  Punkte  der  Tagesordnung  und  ertheile  ich 
Hrn.  Geh.  Baurath  Ehrhardt  das  Wort. 

Ueber  Herstellung  grofser  Kesselschüsse  und  schwerer  nahtloser  Rohre. 

Hr.  Geh.  Baurath  Ehrhardt  -  Düsseldorf.  M.  H. !  Schon  vor  der  Erfindung  des  Ihnen  heut«  zu 
erläuternden  Verfahrens  zur  Herstellung  nahtloser  Kesselschüsse,  grofser  Rohre,  Wellrohre  u.  s.  w. 
haben  mehrfach  Bestrebungen  stattgefunden,  die  dasselbe  Ziel  zu  erreichen  suchten.  Unter  anderen 
hat  die  englische  Firma  Whitworth  in  Manchester,  wie  ich  zufallig  erfahren  habe,  für  ein  grofses 
englisches  Hüttenwerk  ein  Walzwerk  mit  vertikalen  Walzen  gebaut,  in  welchem  die  Vorproducte 
bflhl  gegossen,  unter  hydraulischem  Druck  comprimirt  und  dann  ausgewalzt  wurden.  Soviel  mir 
bekannt,  ist  dieses  Verfahren  aber  in  Kngland  nicht  viel  ausgeübt  und  wohl  ganz  wieder  aufge- 
geben worden. 

Alsdann  habe  ich  schon  vor  Jahren  —  ich  glaube,  es  war  1883,  als  ich  mich  mit  den 
?m*n  Versuchen  zum  Lochen  von  Hohlkörpern  beschäftigte  —  auf  Anregung  meines  Freundes 
Daelen  ein  kleines  Versuchswalzwerk  gebaut,  auf  welchem  wir  dickwandige  Cylinder  auswalzen 
wollten.  Das  Walzwerk  hatte  drei  Walzen  in  der  Anordnung  Figur  1.  Der  Versuch  scheiterte 
jedoch,  weil  die  Cylinder  auseinander  rissen.  Später  versuchten  wir  dann,  mit  zwei  Walzen, 
von  denen  die  eine  mit  Streckwulsten  versehen  war,  zu  arbeiten,  ein  Vorgehen,  das  schon  ein 
rtwaa  besseres  Ergebnifs  hatte.  Aber  auch  diese  Versuche  wurden  nicht  fortgesetzt,  einmal,  weil 
Herstellung  so  complicirter  Walzen  zu  theuer  war,  besonders  aber  aus  dem  Grunde,  dafs  es 
an  einem  guten  Verfahren  fehlte,  die  zum  Auswalzen  erforderlichen  Vorproducte,  d.  h.  möglichst 
blatte,  mit  gleicher  Wandstärke  zu  versehende  Cylinder  herzustellen.  Dies  gelang  mir,  zunächst 
flu*  kleiuere  Rohre,  im  Jahre  1885;  durch  mancherlei  Ablenkungen  bin  ich  aber  damals  von  der 
^aehe  abgekommen  und  erst  im  Jahre  1888/98  nahm  ich  die  Loch-,  Zieh-  und  Walz-Versuche 
wieder  auf,  die  sich  aber  noch  jahrelang  nur  auf  die  zunächst  liegenden  kleineren  Abmessungen 
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ri'st reckten.  Im  Jahre  lHOb*  gelang  mir  dann  der  entscheidende  Wurf,  indem  ich  ein  kleines 
Versiichswalzwerk  mit  oacillirenden  Walzen  haute,  Stücke  lochte  und  zu  brauchbaren  Hinpen 
auswalzte,  ein  Verfahren,  das  mir  unter  Nr.  8Ü375  patent  irt  ist. 

M.  II.!  Sie  seben,  es  ist  von  mir  und  von  Anderen  wiederholt  versucht  worden,  den  Gipfel 
der  Jungfrau  zu  erklimmen,  und  wie  die  Anderen  bin  auch  ich  mehrfach  unterwegs  Sterken 
geblieben ;  aus  den  ausgestellten  Erzeugnissen  aber  werden  Sie  ersehen,  dafs  der  Aufstieg  mir 
schliefslieh  doch  geglückt  ist.  —  Inwieweit  das  Verfahren  sich  finanziell  vortheilhaft  erweisen 
wird  das  heute  schon  zu  sagen,  ist  allerdings  nicht  leicht,  doch  ich  habe  begründete  Hoffnung 
dafs  der  erzielte  technische  Erfolg  auch  zu  einem  finanziellen  führen  wird. 

l'eher  das  Verfahren  und  das  ausgedehnte  Preis-  und  Walzwerk  kann  ich  mich  heute  nur 
allgemein  verbreiten.  Sie  sehen  aus  den  Skizzen  (Figur  2,  3  und  l)  und  den  im  Tonhalleugarten 
ausgestellten  Stücken,1  dafs  wir  zunächst  ein  für  das  Walzverfahren  geeignetes  Vornrod uet  her- 
stellen. Die  Hauptsache  dabei  ist,  dafs  dies  möglichst  rasch  und  billig  geschieht.  Mein  bisheriges 
Lochverfahren,**  das  Sie  ja  Alle  kennen,  hat  sich  dafür  als  nicht  genügend  erwiesen.  Ich  habe 
daher  ein  neues  Verfahren  ausprobirt,  welches  heute  zu  besprechen  mir  leider  versagt  ist;  ich 
behalte  mir  aber  vor.  Ihnen  darüber  spitter  sehr  gerne  Vortrag  zu  halten. 

Zunächst  möchte  ich  Ihnen  jetzt  ein  Bild  davon  geben, 
wie  die  Herstellung  dieser  Hohlkörper  nach  in  einem  Verfahren 
vor  sich  geht,  damit  Sie  selbst  beurtheilen  können,  dafs  das 
Material  eine  durchaus  sachgemäfse  Verarbeitung  erfahrt  und 
somit  für  die  Zuverlässigkeit   des   fertigen   Erzeugnisse*  die 
gröfste  (iewahr  bietet.    Der  rohe  Stahlblock  wird  entweder  nach 
meinem  alten  oder  nach  meinem  neuen  Verfahren  gelocht  und 
der  gelochte  Block,  welcher  einen  verhältoifsmäfsig  dünnen 
Boden  behalt,  in  derselben  Warme  auf  einen  Ziehdorn  gesteckt 
und  durch  Ziehapparate  auf  die  gewünschte  Liiuge  und  Wand- 
starke ausgezogen.    Durch  dieses  Verfahren  erfahrt  das  Material 
eine  sehr  intensive  Verarbeitung,  besonders  in  der  Längsrichtung 
des  Bohren.     Nachdem  das  Stück  so  auf  die  richtige  Wand- 
stärke gebracht  ist,   wird  der  Hoden   ausgestolsen   und  auf 
diese  Weise  ein  Cvlinder  geschaffen,  der  bereits  die  Lange  des 
fertigen  Hohleylinders  besitzt  und  dessen  Qnerscbnittsfläche  der 
des  herzustellenden  gröfseren  Kohros  entspricht.    Dieser  llohl- 
cy linder  wird  auf  ein  Walzwerk  gebracht,  dessen  Oberwalze 
ausziehbar  angeordnet  ist,  so  dafs  sie  durch  den  Hohlkörper 
hindurchgeschohen  werden  kann.    Aus  Figur  9  ist  zu  ersehen, 
wie  das  Kohrstück  zwischen  den  Walzen  liegt.    Das  Walzwerk, 
welches  durch  eine  starke  Walzenzngmaschine  angetrieben  wird, 
hat  eine  verstellbare  Fnterwalzo,  welche  wahrend  des  Betriebes 
hydraulisch  angestellt  wird,  so  dafs  heim  Walzen  dauernd  ein 
gleichmälaiger  Druck  auf  das  Walzgut  ausgeübt  wird  und  so  ein  allmähliches,  gleichmäfsiges  Aus- 
walzen des  Hohlcvlinders  stattfindet.     I  m  das  Auswalzen  zu  erleichtern  und  den  Druck  auf  die 
Walzen  zu  verringern,   ist  die  Unterwalze  oseillirbar  angeordnet,  d.  h.  sie  kann  wahrend  des 
Betriebes  an  beiden  Enden  hin-  und  hergeschwenkt  werden,  wie  dies  in  Figur  3  angedeutet  ist. 
Diese  Anordnung  bietet  ganz  bedeutende  V.<rtheile.    Zunächst  wird  hierdurch  erreicht,  dafs  der 
Druck  auf  die  Walzen  geringer  wird,  indem  die  Druckfläche  sich  nicht  auf  die  ganze  Breite  des 
<  \  linders  erstreckt,  sondern  in  der  ausgeschwenkten  Stellung  hauptsächlich  in  der  Mitte  drückt 
und  beim  Einschwenken  dann  allmählich  den  Druck  nach  den  Enden  zu  ausübt.     In  Figur  4  ist 
dargestellt,  wie  sich  der  Druck  auf  das  Walzgut  in  der  Mitte  der  Walze  zu  dem  Drucke  an  den 
Enden  bei  ausgeschwenkter  Walze  verhält.    Die  Ausschwenkung  ist  übertrieben  dargestellt,  um 
den  Unterschied  recht  deutlich  erkennen  zu  lassen.    Sie  sehen,  dafs  der  Abstand  der  Walzen  von- 
einander in  der  Mitte  geringer  ist,  als  an  den  Enden.    Durch  das  Einschwenken  der  Waise  in 
die  Mittelstellung  erhalten  nun  auch  die  Enden  der  Walzen  den  gleichen  Abstand  und  somit  den 
gleichen  Druck.    Anfser  dieser  Erleichterung  der  Walzarbeit  bietet  diese  Anordnung  noch  einen 

*  Die  im  («arten  ausgestellten  Hohlkörper  fanden  lelihafte  Beachtung,   Sie  hatten  folgende  Abmessungen: 


Figur  t. 


Länge  4000    31»ho    2070  2430 

Durchmesser    .   .      525      470       7tj0  555 

Wandstärke ...      25      28       io  45 

-  VerRl.  „Stnhl  und  Eisen-  1901  Nr.  21  Seite  1202. 


mm 

2900 

14<>0 
10 


17lo 
HU» 

!I5 


1400 
1130 
12 


1130  1000 
540  565 
80  45 


Digilized  by  Google 


I.  März  1902.  Ueber  Hertteilung  großer  Ke**ehchüsae  u.  »chicerer  nahüoaer  Rohre.  Stahl  und  Eisen.  «55 

anderen  wesentlichen  Vortheil.  Die  Walzen  und  namentlich  die  verhältnifsmäfsig  dünne  Oberwalze 
biegen  sich  naturgeuiäfs  etwas  durch;  dadurch  würde  die  Wandstärke  der  Cylinder  in  der  Mitte 
starker  bleiben,  als  an  den  Enden,  durch  ein  entsprechendes  Ausschwenken  der  Walze  kann 
diese  Ungleichmäfsigkeit  jedoch  vollständig  ausgeglichen  werden. 

Zur  Führung  des  Cylinders  sind  seitliche  Führungswalzen  angebracht,  welche  ein  Schleudern 
des  Cylinder«  verhindern  und  ihm  stets  genau  kreisrunde  Form  geben.  Diese  Ffihrungswalzen 
sind  so  angeordnet,  dafs  sie  durch  einen  einfachen  Stellhebel  dem  jeweiligen  Durchmesser  des 
Walzgutes  entsprechend  angestellt  werden.  Durch  den  Walzprocefs  erfährt  das  Walzstück 
auch  in  der  Richtung  des  Cmfanges  eine  intensive  Verarbeitung.  l'mfangreiche  Versuche,  wie 
Zerreifsproben,  Riegeproben  in  der  Längs-  und  Querriehtung  u.  8.  w.  haben  ergeben,  dafs  das 
Material  mindestens  dieselben  Eigenschaften  hat,  wie  ein  gut  und  sachgemäls  hergestelltes  Kessel- 
blech. Retrachtet  man  nun  einen  derartigen  Cylinder,  so  bietet  derselbe  gegenüber  allen  anders 
hergestellten  sehr  wesentliche  Vortheile,  da  er  in  allen  Theilen  die  gleiche  Festigkeit  des  vollen 
Bleches  besitzt,  was  weder  bei  genieteten  noch  bei  geschweiften  (Zylindern  erreicht  werden  kann. 
Denn  wenn  auch  bei  zuverlässig  geschweifsten  Cylindern  in  der  Schweißnaht  mitunter  eine  ziem- 
lich hohe  Festigkeit  erreicht  wird,  so  ist  man  dabei  doch  immer  von  der  Zuverlässigkeit  eines 
einzelnen  Arbeiters  abhängig  und  kann  niemals  dafür  Gewähr  leisten,  dafs  die  Schweifsnaht  an 
Ölen  Stellen  gleichmäßig  gut  ausgeführt  worden  ist.    Aufser  dieser  grbTseren  Sicherheit  bietet  der 


Figur  3.  Figur 


nahtlose  Kesselschufs  gegenüber  den  genieteten  ferner  den  nicht  zu  unterschätzenden  Vortheil,  dafs 
Leckagen  der  Längsnaht  vollständig  ausgeschlossen  sind.  Dann  ist  auch  die  Dichtigkeit  der 
Kundnaht  bei  diesen  nahtlosen  Kesselschüssen  eine  wesentlich  bessere,  da  man  es  hier  nur  mit 
•^oer  endlosen  gleichmäfsigen,  glatten  Stemmkante  zu  thun  hat  und  die  Leckagen,  welche  in  den 
Verbindungsstellen  der  ausgezogenen  Riechecken  leicht  eintreten,  nicht  vorkommen  können.  Gegen- 
über geschweifsten  Kesseln,  Rohren  u.  s.  w.  haben  die  nahtlosen  Hohlkörper  aufserdem  den  grofsen 
Vorzug,  dafs  man  nicht  von  der  Verwendung  eines  bestimmten  Materials  abhängig  ist;  denn  es 
ist  für  die  Herstellung  dieser  nahtlosen  Cylinder  vollständig  gleichgültig,  welche  Festigkeit  das 
Material  hat.  Es  ist  ein  Leichtes,  die  Cylinder  aus  Siemens  -  Martin  -  Stahl  von  50  bis  60  kg 
Festigkeit  und  darüber  auszuführen.  Jedenfalls  ist  es  ein  wesentlicher  Vortheil,  bei  dem  heutigen 
stände  der  Technik,  bei  welchem  die  Ansprüche  an  alle  Constructionstheile  und  die  Materialien 
immer  höhere  werden,  auch  für  Kessel,  Rohrleitungen  und  sonstige  stark  beanspruchte  grofse 
'ylinder  ein  widerstandsfähigeres  Material  als  bisher  zur  Verfügung  zu  haben.  Wie  i**h  schon 
«deutete,  hat  eine  neue  Fabricationsmethode  aber  natürlich  nur  Zweck,  wenn  sie  finanziell  vor- 
teilhafter ist  als  die,  welche  man  bisher  kannte,  und  da  kann  ich  Ihnen  nur  sagen:  wir  haben 
befanden,  dafs  wir  coneurriren  können.  Wären  wir  mit  der  RetriebseröfFnung  nicht  in  eine  so 
ungünstige  Zeit  hineingerathon ,  so  würde  der  Erfolg  gewifs  schon  gröfser  sein.  Es  hat  sich 
»och  in  der  kurzen  Zeit  schon  gezeigt,  dafs,  abgesehen  von  Kessclrohren ,  eine  Menge  anderer 
».genstände  für  das  neue  Verfahren  in  Betracht  kommen,  z.  R.  Centrifugencylinder,  Accumula- 
toreneinsätze   für  hydraulische  Cylinder  u.  a.  m.    Das,  m.  H.,  ist  es  ungefähr,  was  ich  Rinen 
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inittbeilen  konnte;  ich  bitte  nur  am  Ihre  gütige  Nachsicht,  wenn  ich  mich  nicht  dentlich  genug 
ausgedrückt  haben  sollte.  (Beifall.) 

Vorsitzender:  Ich  eröffne  die  Discussion  und  gebe  zunächst  Hrn.  Ingenieur  Daelen  das  Wort. 

Hr.  Ingenieur  R.  M.  Daelen-Düsseldorf :  Wie  Sie  von  Seiten  des  Hrn.  Geh.  Baurath  Ehrhardt 
gehölt  haben,  war  ich  an  den  Versuchen  bethciligt,  welche  er  angestellt  hat,  um  Hohlkörper  zu 
Kesselschüssen  auszuwalzen.  Ich  will  nun  hier  wiederholen,  dafs  die  Hauptaufgabe  darin  besteht, 
mit  einer  möglichst  dünnen  Walze  von  innen  heraus  den  Hohlkörper  zn  strecken.  Diese  Aufgabe 
suchte  ich  dadurch  zu  lösen,  dafs  ich  nach  der  Form  eines  Lauthschen  Trios  (Figur  1)  eine  dünne 
Mittelwalze  in  die  Mitte  legte  und  auf  diese  Weise  den  Druck  auf  die  beiden  äufseren  dicken 
Walzen  übertrug.  Ich  glaube,  dafs  diese  Einrichtung  heute  mit  der  guten  Qualität  Flafseisen, 
die  wir  haben,  gut  arbeiten  würde.  Indessen  würde  sie  immer  nur  als  Vorwalzwork  dienen 
können,  während  eine  solche,  ähnlich  derjenigen  des  Hrn.  Ehrhardt,  das  Fertigwalzen  zu  über- 
nehmen haben  würde. 

Meine  zweite  Idee  bestand  darin,  eine  Walze  eines  Duos  mit  nebeneinanderliegenden, 
excentrisch  zu  einander  stehenden  Streckwalzen  zu  versehen,  so  dafs  die  Druckpunkte  fortwährend 
auf  der  Länge  derselben  verlegt  werden,  also  eine  Schraubenlinie  bilden.  Da  diese  in  der  ersten 
Ausführung  nur  in  einer  Richtung  verlief,  so  wurde  der  Hohlkörper  in  der  andern  ver- 
schoben, welcher  Uebelstand  indessen  dadurch  beseitigt  werden  kann,  dafs  zwei  entgegen- 
gesetzt laufende  Schraubenlinien  von  der  Mitte  aus,  nach  beiden  Seiten  laufen.  Die  Be- 
fürchtung, dafs  ein  derartiges  Walzwerk  nun  schliefslich  Hohlkörper  von  unegaler  Wand- 
stärke herstellen  würde,  theile  ich  nicht,  denn  durch  längeres  Abwälzen  werden  die  verschiedeneu 
Dicken,  die  von  vornherein  entstehen,  wieder  ausgeglichen  und  man  kann  auf  diese  Weise  jeden- 
falls einen  Hohlkörper  herstellen,  der  ziemlich  genau  gleichwandig  ist.  Ich  gebe  allerdings  zn, 
dafs  das  zum  Schlafs  mit  der  pendelnden  Walze  des  Hrn.  Ehrhardt  in  noch  vollkommener  Weise 
geschieht,  und  ich  wundere  mich  nur,  dafs  diese  Walze  nicht  in  der  einen  Lage,  wo  die  beiden 
Mittelebenen  zusammentreffen,  sich  durchbiegt,  deun  da  ist  der  Druck  auf  der  ganzen  Walzen- 
länge vorhanden  und  die  Walze  ist  zu  dünn,  um  einon  derartigen  Druck  auszuhaken.  Es  wird 
dies  indessen  dadurch  ausgeglichen,  dafs  die  Walze  über  diesen  Punkt  hinüberschreitet.  Auf 
jeden  Fall  scheint  es,  dafs  Hr.  Ehrhardt  nach  diesem  Verfahren  ein  vollkommenes  Walzwerk 
hergestellt  hat. 

Es  ist  hierüber  in  fachmännischen  Kreisen  das  Bedenken  geäufsert  worden,  dafs  in  einem 
derartigen  Walzwerk  das  schliefsliche  Abwälzen  auf  den  genauen  Durchmesser  zu  schwer  zu  er- 
reichen sein  wird,  namentlich  bei  Kesselschüssen,  wo  die  Enden  genau  zusammenpassen  müssen. 
Ich  richte  daher  an  den  Herrn  Vorredner  die  Frage,  ob  diese  Schwierigkeit  sich  in  der  Praxis 
herausgestellt  hat. 

Vorsitzender:  Ich  ertheile  dem  Herrn  Referenten  das  Wort. 

Hr.  Geh.  Baurath  Ehrhardt:  Wir  sind  nach  der  vom  Herrn  Vorredner  angedeuteten  Richtung  auf 
keine  Schwierigkeiten  gestofsen.  Schwierigkeiten  haben  wir  sehr  viele  in  anderen  Richtungen 
durchzumachen  gehabt,  wir  können  heute  sagen,  dafs  wir  sie  bis  auf  gewisse  Schönheitsfehler 
überwunden  haben.  Insbesondere  die  genauen  Durchmesser  haben  wir  in  der  Hand.  Wir  können 
die  Schüsse  so  genau  walzen,  dafs  ein  Ineinanderschieben  der  Stücke  erfolgen  kann,  wenn  dies 
gefordert  wird.  Es  sind  nach  dieser  Richtung  verschiedene  Anforderungen  an  uns  gestellt  worden, 
z.  B.  von  einer  Locomotivfabrik  wurde  verlangt,  dafs  die  Enden  stumpf  gegen  einander  gestofsen 
werden  sollteu  und  die  Verbindung  durch  eine  Bandage  erfolgen  sollte.  Ich  möchte  hinzufügen, 
dafs  ich  kürzlich  einen  Kessel  gemacht  habe,  der  ohne  jede  Nietung  und  ohne  jede  Sckweifsung 
zusammengesetzt  war  und  der  einen  Wasserdruck  von  100  Atm.  und  darüber  aushielt. 

Vorsitzender:  Ich  gebe  Hrn.  Knaudt  das  Wort. 

Hr.  Director  Otto  Knaudt- Essen :  M.  H. !  Die  Stücke,  die  wir  unten  im  Garten  gesehen 
haben  und  die  der  Gegenstand  des  Vortrages  gewesen  sind,  haben  uns  vielleicht  die  Lösung  einer 
Aufgabe,  an  welcher  nun  schon  seit  50  bis  fJO  Jahren  gearbeitet  wird,  einen  Schritt  näher 
gebracht.  Sämratliche  früheren  Versuche  in  diesor  Richtung  sind  im  wesentlichen  auf  dem  Papier 
gemacht  bezw.  in  ganz  kleinem  Mafsstabe.  Das  erste  Mal  diese  Idee  in  der  Praxis  angewendet 
zu  haben,  ist  das  Vordienst  des  Herrn  Vortragenden,  und  was  er  erreicht  hat,  sehen  wir  unten  im 
Garten  ausgestellt.  Was  wir  heute  hier  im  Vortrage  gehört  haben,  waren  Sachen,  die  allen 
denjenigen  Leuten,  die  sich,  wenn  auch  nur  theoretisch,  mit  der  Frage  beschäftigt  haben,  bekannt 
waren,  aber  es  ist  ja  auch  natürlich,  dafs,  wenn  man  mit  solchen  Mitteln  ein  Werk  einrichtet, 
mau  nicht  hingeht  und  aller  Welt  erzählt,  was  man  herstellen  kann  und  wie  man  es  herstellen 
will.    Was  die  Fabrication  anlangt,  so  geben  die  Stücke  mehr  oder  weniger  nur  einen  Begriff 
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davon,  was  man  später  leisten  will,  und  dürfen  sie  wohl  noch  nicht  Anspruch  darauf  erheben, 
eine  vollkommene  Leistung  zu  sein.  Es  ist  kaum  ein  Stück  vorhanden,  welches  wesentlich  länger  als 
l'ij  bis  2  m  ist  und  die  Rohre  von  grofser  Wandstärke  zu  Windkesseln,  Cylindern  u.  s.  w.,  wie  wir  sie 
heute  brauchen,  verlangen  unzweifelhaft  eine  gröfsere  Länge.  Vielleicht  ist  der  Herr  Vortragende  so 
gut,  uns  zu  sagen,  wieviel  Kilogramm  a.  d.  Quadratmillimeter  Festigkeit  die  Rohre  haben,  um  uns 
einen  Begriff  von  der  Qualität  der  W'aare  zu  machen.  Im  höchsten  Grade  interessant  für  den 
gröfsten  Theil  der  hier  Anwesenden  waren  die  nahtlosen  Kesselschüsse.  Die  Hauptschwierigkeiten, 
die  der  Hr.  Vortragende  erwähnt  hat,  bestehen  darin,  dal's  der  Kesselschufs  als  solcher  nicht 
öberaU  von  durchaus  derselben  Wundstärke  ist.  üb  nun  ein  solcher  Schul«  infolge  eines  kleinen 
Oberdächenfehlers  10  oder  11  mm  au  einzelnen  Stellen  milst,  braucht  gar  nicht  genauer  unter- 
sacht  zu  werden,  da  derartige  l'ngenauigkciteu  für  die  Brauchbarkeit  der  Kessel  vollkommen  ohne 
jeden  Eintiufs  sind.  Durchaus  nicht  gleichgültig  ist  aber  der  genaue  Durchmesser  bezw.  Umfang 
des  Schusses  an  seinen  beiden  Enden,  wo  die  Rundnietnähte  Platz  linden.  Ich  hatte  Gelegenheit, 
das  Kesselrühr  mit  einem  Bandinafs  nachzumessen  und  habe  gefunden,  dafs  es  bei  etwa  2  m 
Länge  an  der  einen  Seite  einen  aufseron  Durchmesser  von  etwa  1400  mm  hatte,  während  an  der 
andern  Seite  ein  solcher  von  12  mm  mehr  sich  ergab.  Es  geht  daraus  hervor,  dafs,  nach  dem 
aasgestellten  Probestück  zu  urtheilen,  die  Schwierigkeiten,  von  denen  der  Herr  Vortragende  sprach, 
noch  nicht  überwunden  sind.  Der  Kesselschufs,  wie  er  unten  liegt,  ist  für  die  Praxis  vollkommen 
anbrauchbar;  ob  es  dem  Fabricanten  gelingen  wird,  diesen  Fehler  zu  vermeiden,  weifs  ich  nicht, 
vorläufig  ist  der  Kesselschufs  als  solcher  nicht  zur  Verwendung  geeignet.  Aus  dem  mitgetheilten 
Unterschied  der  Durchmesser  der  beiden  Enden  von  12  mm  geht  hervor,  dafs  mau  bei  Anwendung 
eines  solchen  nahtlosen  Schusses  mit  einer  Nietfugenweite  von  b'  mm  zu  rechuen  hat  und  es  ist 
allgemein  bekannt,  dafs  bei  derartigen  Fugenweiten  man  mit  der  schönsten  maschinellen  Niet- 
einhehtung  nur  einen  Hohlkörper  herstellen  kann,  der  bei  dem  geringsten  Druck  wie  ein  Sieb 
rinnen  würde.  Wenn  es  dein  Herrn  Vortragenden  gelingen  wird,  derartige  Fehler,  die  anscheinend 
aar  klein  sind,  die  aber  für  die  Brauchbarkeit  des  Kessels  grobe  Fehler  sind,  zu  vermeiden,  so 
wird  schliefslich  der  Erfolg  nicht  ausbleiben.  Natürlich  wünsche  ich  ihm  dabei  nicht  nur  einen 
technischen,  sondern  ich  wünsche  ihm  auch  einen  finanziellen  Erfolg  und  der  verlangt  im  Vergleich 
zum  Verkaufspreise  möglichst  niedrige  Selbstkosten.  Lieber  diese  Selbstkosten  wird  mau  erst  dann 
mit  Sicherheit  reden  können,  wenn  man  eine  grolse  Menge  solcher  Fabricate  hergestellt  haben 
wird.  Es  wird  von  Keinem  bestritten  werden,  dafs  es  durchaus  wünschenswerth  für  den  modernen 
Dampfkesselbau  ist,  dafs  man  nahtlose  billige  Kesselschüsse  herstellen  kann. 

Vorsitzender:  Der  Herr  Referent  hat  das  Wort. 

Hr.  Geb.  Baurath  Ehrhardt:  Was  die  soeben  bemängelte  KoniciUt  betrifft,  so  inui's  ich  bemerken, 
dafs  ich  selbst  nicht  genau  darüber  orientirt  bin,  was  unten  ausgestellt  ist,  ich  vermuthe,  dafs 
es  sich  um  einen  Schufs  haudelt,  der  so  bestellt  ist  und  der  so  konisch  sein  niufs.  Ganz  ab- 
gesehen davon,  dafs  wir  unser  Heil  nicht  in  Herstellnng  von  Kesselschtissen  allein  suchen, 
wiederhole  ich  nochmals,  dafs  es  uns  absolut  keine  Schwierigkeiten  bereitet,  Kesselschüsse  zu 
machen,  die  auf  beiden  Seiten  im  Durchmesser  gleich  sind.  Ich  lade  Hrn.  Knaudt  ein,  sich  davon 
za  überzeugen,  dafs  wir  diese  Schüsse  machen  können,  wir  machen  sie  bis  auf  '/»  mm  genau 
auf  jedes  Mafs.  Ich  bin  nicht  gekommen,  Reclame  zu  machen,  ich  bin  der  Aufforderung, 
hier  einen  Vortrag  über  dies  neue  Verfahren  zu  halten,  nachgekommen,  und  ich  habe  diesen 
Vortrag  gehalten  ohne  Reclame.  Uuten  sind  keine  besonderen  Kunststücke  ausgestellt,  sondern 
Stücke,  wie  sie  aus  der  Walze  herauskommen. 

Vorsitzender:  Ich  mache  darauf  aufmerksam,  dafs  der  Ausdruck  Reclame  überhaupt 
nicht  gefallen  ist.  —  Das  Wort  hat  Hr.  Lechner. 

Hr.  Generaldirector  Lechner  -  Bayenthal :  M.  H. !  Ich  möchte  gerade  im  Gegensatz  zu 
Hrn.  Knaudt  betonen,  dafs  ich,  als  ich  mir  die  im  Garten  unten  ausgestellten  Stücke  ansah,  eine 
gewisse  Freude  und  zwar  eine  nicht  unbedeutende  Freude  darüber  empfand,  dals  es  gelungen  ist, 
das  Problem  so  zur  Lösung  zu  bringen,  wie  es  anscheinend  der  Fall  ist.  Hr.  Knaudt  hat  die 
ganze  Sache  vom  einseitigen  Standpunkte  des  Kesselfabricanten  aus  betrachtet  und  beurtheilt. 
Auch  ich  habe  mir  die  Saclieu  unten  genauer  angesehen,  ohne  die  Durchmesser  nachzumessen 
und  da  habe  auch  ich  beim  Läugsvisireu  den  Eindruck  gewonnen,  dals  die  Euden  des  grofsen 
Gründers  einen  gröfseren  Durchmesser  aufweisen  als  die  Mitte.  Das  hat  aber  meine  Freude  nicht 
beeinträchtigt.  Wir  dürfen  die  Sache  nicht  allein  vom  Standpunkte  des  Kesselfabricanten  aus 
betrachten.  Jeder  von  uns,  der  sich  mit  der  Herstellung  derartiger  Hohlkörper  auf  dem  Wege 
der  Schweifsung  beschäftigt  hat,  niufs  zugeben,  dafs  das,  was  unten  liegt,  eine  grolse  Bedeutung 
für  zahlreiche  Fabricatiouszweige  hat.  Ich  denke  dabei  in  erster  Linie  an  Centrifugen ,  Prefs- 
cyliader,  Matrizen   und  dergleichen,   mit  deren  Herstellung  ich  mich  früher,  ebenso  wie  mein 
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Nachbar,  mit  dein  ich  mich  soeben  daniher  aussprach,  beschult  igt  habe.  Wir  sind  damit  sehr 
oft  nicht  zu  einem  völlig  befriedigenden  Ziele  gekommen.  Alle  diese  Aufgaben,  ich  mag  sie  hier 
nicht  einzeln  hervorheben,  sind  aber  nach  den  unten  ausgestellten  Mustern  zu  urthcilen,  als  voll- 
standig  gelöst  zu  betrachten,  oder  doch  jedenfalls  besser  als  sie  bisher  gelöst  waten,  und  ich 
glaube  von  dem  Standpunkte  ans  dürfen  wir  dem  Herrn  Vortragenden  zn  seinem  Erfolge 
gratnliren.  (Bravo!) 

Vorsitzender:  Wird  das  Wort  weiter  gewünscht? —  Ks  ist  das  nicht  der  Fall;  ich  darf 
dalier  wohl  die  Diseussion  schliefsen  und  im  Namen  der  Versammlung  anch  Hrn.  Geheimrath 
Ehrhardt  den  verbindlichsten  Dank  für  seine  interessanten  Ausführungen  aussprechen.  Ich  glaube 
auch  im  Namen  der  Versammlung  zu  sprechen,  wenn  ich  dem  Hrn.  Geheimrath  Ehrhardt  den 
besten  Erfolg  zu  seinen  weitereu  Bestrebungen  wünsche. 

Wir  gehen  jetzt  zu  Punkt  4  der  Tagesordnung  über: 
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Ich  gebe  hierzu  dem  Hrn.  Hütteningenieur  Osann  das  Wort. 

Hr.  Bernhard  Osann:  l'm  unsere  Kenntiiifs  der  Vorgänge  im  Inneren  des  Hochofens  ist  es 
schlecht  bestellt.  Wir  können  eben  nicht  hineinsehen  nnd  sind  darauf  angewiesen,  die  äufseren 
Erscheinungen  zu  beobachten,  um  aus  ihnen,  so  gut  es  geht,  auf  die  physikalischen  und 
chemischen  Vorgänge  zu  schliefsen,  welche  die  Umwandlung  der  aufgegichteten  Stoffe  veranlassen. 
Meist  sind  wir  dabei  auf  Hypothesen  angewiesen.  Hierdurch  wird  es  begreiflich,  dafs  die  Thätig- 
keit  des  Einzelnen  wenig  vcimag,  sondern  nur  die  gemeinschaftliche  Arbeit  der  Faehgenosscn 
und  ein  ungezwungener,  offener  Meinungsaustausch,  tieheimnifskrämerei  ist  beim  Hochofenbetriebe 
am  allerwenigsten  am  Platze. 

Ebenso  begreiflich  ist  es  aber  auch,  dafs  bei  einer  derartigen  mangelhaften  «irnndlage  die 
Ansichten  der  Uochofenleiite  über  die  Ursachen  der  einzelnen  Erscheinungen  mannigfaltig  sind 
und  sich  bei  Behandlung  derartiger  Kragen  die  gröfsten  Widersprüche  entwickeln.  Dies  darf 
nicht  verhindern,  weitere  Versuche  zu  machen,  den  Schleier  zn  lüften,  Gerade  der  l'ebergang  zu 
den  grofsen,  sogenannten  ..amerikanischen"  Profilen  stellt  besondere  Aufgaben,  bei  denen  jeder 
Beitrag  zur  Kenntnifs  der  inneren  Vorgänge  im  Hochofen  erwünscht  ist;  dasselbe  gilt  von  der 
Verwendung  der  Gichtgase  für  motorische  Zwecke. 

Im  Folgenden  habe  ich  nun  einige  Erscheinungen  aus  dein  Hochofenbetriebe  herausgegriffen 
und  eine  wissenschaftliche  Erklärung  versucht,  so  gut  es  mir  möglich  war. 

Ich  will  mit  der  Erscheinung  des  ..Hängens"  beginnen,  ein  weit  verbreitetes  Leiden,  das 
acut  und  chronisch  auftritt,  Störungen  aller  Art  verursacht  und,  wie  gerade  einige  Falle  der 
letzten  Jahre  lehren,  zum  Einsturz  grol'ser  Hochöfen  unter  Verlust  von  Menschenleben  führen 
kann.  Die  Erscheinung  ist  in  allen  «regenden  Deutschlands,  in  Oesterreich,  England,  Amerika 
und  wahrscheinlich  in  allen  Landern,  die  Hochofenbetrieb  haben,  bekannt  und  gefürchtet.  Noch 
in  letzter  Zeit  hat  sich  auf  einem  amerikanischen  Hochofen  werke,  den  Soho-Hochöfeu,  ein  schwerer 
Unfall  zugetragen.  Ein  Hängen  löste  sich  gerade,  als  eine  Beparatur  auf  der  Gicht  vor- 
genommen wurde;  durch  die  mit  furchtbarer  Gewalt  «us  der  Gicht  herausschlagende  Flamme 
wurden  nenn  Mann  bei  lebendigem  Leibe  zu  Tode  gebraten  und  einige  andere  mehr  oder  minder 
schwor  verletzt.  Zum  Theil  waren  es  Neger;  wenigstens  ein  Trost  nach  den  dort  scheinbar 
herrschenden  Begriffen,  denn  diese  zählen  nicht  voll,  wie  die  betreffende  Zeitschrift  sagt.* 

Aus  der  weiten  Verbreitung  dieser  Erscheinung,  des  ..Hängens",  kann  man  schliefsen,  dafs 
ein  Hocbofenprotil.   welches   ein  Hängen   verhindert,    noch    nicht   gefunden  ist  und  nach  meiner 
persönlichen  Ansicht- auch  nie  gefunden  werden  wird.    Sowohl  die  überaus  schlanken,  nach  den 
neuesten   amerikanischen  Vorbildern   gebauten  Hochöfen   hängen,   wie   auch  die  mit  weitem  und 
hoch  gelegenem  Kohlensack  ausgeführten  Profile.   Dieser  Umstand  verhindert  aber  nicht,  dafs  die 
Frage  des  Hängens  eine  verschiedene  Beul theilnng  hei  den  verschiedenen  Ofenprotilen  linden  mufe. 
Die  Art,  wie  sich  das  Hängen  an  Isert,  ist  verschieden  und  einmal  auf  zu  kalten,  das  andere  Mal 
auf  zu   warmen  Ofengang   zurückzuführen.    Das   erstere,   das  sogenannte  „kalte  Hängen",  wird 
wohl  nur  bei  Puddel-,  Thomas-  oder  sogenanntem  Stahleisen,  also  bei  Eisenarten,  die  mit  niedrigem 
Kokssatz   erzeugt   werden,   vorkommen.    Man   hat   dann  mit  Kohgang  zu  thun,   dor  sich  in  der 
Erzeugung   zusaiiimengefritteter  Massen   in  Ermangelung  genügender  Temperatur  ttufsert.  Der 
Hochofen  entwickelt.  Vorgänge,  wie  er  sie  von  seinem  Vater  und  Vorgänger,  dem  Sthckofen,  ge- 
lernt hat.    Dieses  Hängen   kommt   verhältnifsmäfsig   selten   vor   und  wird  mit  allen  Mitteln  b>e- 
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kämpft,  die  man  freien  Rohgang  anwendet,  vor  allem  zunächst  <lurch  Verringerung  der  Wind- 
pressung, die  dann  Hand  in  Hand  mit  höherer  Windtemperatur  geht.  Das  andere  sogenannte 
.warme  Haugen"  ist  es  aber,  da»  besonders  /.u  seharten  macht.  Ks  äufsert  sieh  im  langsamen 
Ziehen  der  (richten.  Geht  man  nicht  gleich  energisch  vor,  oder  kann  man  dies  nicht,  so  kommt 
es  zum  vollständigen  Stillstände.  Ks  liegt  dann  in  den  weiter  unten  beschriebenen  Schuiclz- 
vi>rträngen  begründet,  dafs  der  Widerstand  der  HeschickungBmasscn  beim  Niedergehen  immer 
(rrofser  wird.  Sehliefslieh  ziehen  auch  die  Wichten  heim  Abstellen  des  Windes  nicht,  mehr.  Der 
Ofengaug  steht  still,  auf  der  «licht  zeigt  sich  kein  Wa«s.  Kin  solcher  Znstand  ist  dann  immer 
anf  eine  Wewölbebildung  zurückzuführen.   Kr  kann  »>,  1:2,  ja  sogar  24  Stunden  und  langer  währen. 

Charakteristisch  für  das  Entstehen  einer  solchen  Störung  ist  die  Art  und  Weise,  wie  sie 
sich  löst.  Ein  so  fest  in  seinen  Widerlagern  stehendes  Wewölbe  kann  doch  nur  fester  durch 
lauperes  Stehen  unter  Druck  werden  so  sollte  man  wenigstens  meinen  —  aber  nach  längerer 
oder  kürzerer  Zeit  bangen  Wartens  zeigen  sich  wieder  Was«  au  der  Wicht  und  dann  stürzt  der 
nfen  unter  furchtbarem  Wehniii,  indem  die  Diiscnstöc.ke  als  Trompeten  für  die  durch  die  nieder- 
stürzenden Massen  gepreßten  Wase  dienen,  unter  Herausschleudern  von  Krz  und  Koks  und  einer 
pecluchwarzen  Rauchwolke,  die  weit  im  l'mkreise  Alles  beschmutzt.  Die  Wirkung  der  durch  die 
einstürzenden  Massen  herausgeprefsten  Wase  kann,  ohne  ein  besonders  explosibles  tiemisch  an- 
nehmen zu  müssen,  genau  so  erklärt  werden,  wie  die  Wirkungen  niedergehender  Decken  in  den 
Pfeilerbanen  der  oberschlesisc.hen  Kohlengruben.  Durch  die  sich  gewaltsam  Weg  schaffende 
Luft  werden  hier  Menschen  und  Pferde  einfach  zerschmettert. 

Dal's  ein  Ofei^iuit  seinem  Wewölbe  einfriert,  kommt  beim  heifsen  Hängen  wohl  uiemals  vor. 
Im  Aogustheft  iMftH  beschreibt  Hr.  Koch -Dortmund  einen  Fall,  in  dem  es  ohne  mechanischen 
Eingriff  von  au  Isen  dazu  gekommen  wäre.  Hier  werden  eben  zusammentretende  ungünstige  Einstände 
eine  solche  Lage  geschaffen  haben.  Auffallend  ist  es,  dafs  der  Ofen  sich  nach  einer  derartigen 
Störung,  bei  der  erkaltete  Wewölbetheile  in  das  Gestell  stürzen  nnd  Alles  durcheinander  geworfen 
wird,  verliälttiü'smiifsig  sehr  schnell  erholt,  wie  dies  bereits  von  van  Violen  betont  wurde.*  Auch 
dieses  pafst  zu  der  im  Weiteren  gegebenen  Erklärung  insofern,  als  eine  tüchtige  Abkühlung  einem  solchen 
Ofen  nichts  schadet.  Dadurch,  dafs  man  den  Üfen  nun  scharf  beobachtet  und  bei  dem  geringsten 
Anzeichen  des  Hängens  mit  kaltem  Winde  und  mit  kurzem  Abstellen  des  Windes  vorgeht,  gelingt 
*-*  meist,  das  richtige  Hängenbleiben  zu  vermeiden.  Trotzdem  bleibt  aber  die  Krankheit  bestehen 
nnd  aufsert  sich  in  zu  langsamem  Ofengange  und  zu  geringer  Erzengung  oder  im  hohen  Kokssatz, 
der  dadurch  gegeben  wird,  dal's  man  die  Winderhitzer  wegen  der  Hängegefahr  nicht  ausnutzen 
kann,  da  bei  Steigerung  der  Windtemperatur  der  Ofen  trotz  allem  Abwerfen  des  Windes  sofort 
hingt.    Einen  solchen  Fall  möchte  ich  mit  „chronisch  gewordenem  Hängen"  bezeichnen. 

Nun  die  Erklärung  dieser  Erscheinungen.  Im  letzten  Decemberheft  habe  ich  dieselbe  mit 
Hinweis  auf  Rennprocesse  und  Klumpenbildungen  im  (»bereu  Theile  des  Hochofens  gegeben,  ein- 
geleitet dnreh  den  nach  der  Formel 
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ausgeschiedenen  Kohlenstoff  und  zerriebenen  Koks,  begünstigt  durch  feine  und  leicht  reducirbare 
Erze.  Ich  hatte  in  jüngster  Zeit  Gelegenheit,  mit  vielen  Kachgenossen,  u.  a.  auch  österreichischen 
and  oberschlesischen,  über  diesen  Punkt  zu  sprechen  und  fand  im  allgemeinen  Zustimmung  und 
eine  Reihe  wichtiger  Angaben,  welche  meine  Erklärung  stützen.  Manche  Fachgenossen  wollen 
allerdings  nichts  von  dem  feinern  abgeschiedenen  Kohlenstoff  wissen,  den  ich  in  meinem  Aufsatze 
beschrieben  habe,  und  sich  anf  die  Wirkungen  schlechten  und  zerriebenen  Koks  beschränken.  Ich 
irlanbe  aber,  dafs  der  abgeschiedene  Kohlenstoff  in  allen  unsern  Hochöfen  massenhaft  vorkommt. 
<la  er  sich  deutlich  nach  dem  Ausblasen  zeigt,  ferner  das  Scliachtniauerwerk  in  höheren  Ofeu- 
eegenden  zersetzt  und  ausfüllt,  wie  ich  seinerzeit  auf  der  Ilseder  Hütte  beobachtet  habe,  und  wie 
Lürmaun  in  mehreren  Aufsätzen  über  Zerstörung  feuerfesten  Materials  beschrieben  hat.**  Auch 
▼an  Vlotcn  erwähnt  es  bei  seinen  Arbeiten  über  Gichtenhängen  und  zwar  als  Erscheinung  bei 
Schachtreparatnren.  Ich  meine:  Auch  jedem  Hochofenmanne  steht  er  auf  der  Srirn  geschrieben, 
wenn  der  Ofen  nach  dem  Hängen  stürzt  und  die  schwarze  Staubwolke  kommt,  die  man  doch 
schlechterdings  nicht  von  zerriebenem  Koks  ableiten  kann. 

Kennzeichnend  ist  es,  dafs  die  Steiermürker  Fachgenossen  mir  uneingeschränkt  beipflichteten. 
Der  dortige  hochhaltige  Eisenerzer  Kostspath  ist  mit  viel  feinem  Material  vermischt  und  daher 
durchaus  nicht  leicht  in  grofsen  Oefen  zu  behandeln,  eben  wegen  der  Hängegefahr.  Ich  kann 
mir  auch  nicht  gut  ein  Material  denken,  das  mehr  zum  Hängen  neigt,  als  wie  gerade  dies  leicht 
reducirbare,  hochhaltige,  zum  Theil  sehr  feine,  dabei  aber  immer  noch  körnige  Erz.    Dafs  in 
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Oberschlesien  die  Wirkung  des  aus  zerriebenem  Koks  stammenden  Koksmehle»  iu  den  Vordergrund 
geschoben  wird,  kann  Niemand  wundernehmen,  der  oberschlesischen  Koks  und  namentlich  den 
Wechsel  iu  seiner  Beschaffenheit  kennt.  Jeder  Hochofenmann  neigt  zu  einer  gewissen  Subjectivität, 
weil  er  fort  und  fort  mit  Erscheinungen  zu  thun  hat,  für  die  es  vielfach  keine  befriedigende 
Erklärung  giebt.  Zweifellos  kann  schlechter  Koks  genau  dieselben  Erscheinungen  hervorrufen 
wie  der  feine  ausgeschiedene  Kohlenstoff,  und  thut  es  auch;  allein  durch  ihn  kann  man  die 
eigenartigen  Erscheinungen  jedoch  nicht  erklären. 

Auf  eine  Ansicht,  die  ich  angetroffen  habe  und  die  auch  mehrfach  in  unserer  Zeitschrift 
ausgesprochen  ist,  will  ich  noch  hinweisen.  Es  ist  die  lediglich  auf  mechanischen  Vorgängen 
fui'seudc  Erklärung:  „Die  Rast  bildet  mit  ihren  schiefen  Flächen  ein  natürliches  Widerlager  und 
führt,  teigigen  Zustand  der  Besch ickungsmassen  vorausgesetzt,  zu  einer  Gewölbebildung.  Liegt 
aber  die  kritische  Zone  der  teigigen  Beschaffenheit  höher,  so  fällt  sie  in  den  Beginn  des  Schachtes, 
dessen  WandHächen  aber  nicht  die  Widerlager  eines  Gewölbes  abgeben  können.1*  Eine  solche 
Ansicht  habe  ich  erst  kürzlich  gehört.  Es  bleibt  zunächst  die  Frage  offen,  wie  kommt  es,  dafs 
diese  kritische  Zone  ihre  Lage  ändert.  Die  Ursachen  dieser  Lageänderung  sind  doch  die  Ursachen 
des  Hängens.  Ich  kann  im  übrigen  diese  Ansicht  bekämpfen  durch  die  Schlufsfolgerung,  dafs 
dann  gerade  diejenigen  Oefen  am  besten  gehen  würden,  die  so  hoch  als  möglich  den  Schmelzpunkt 
haben.  Gorado  das  Gegeutheil  ist  aber  der  Fall.  Aufserdem  wären  dann  die  sogenauuten  ameri- 
kanischen Oefen  mit  sohl'  tief  liegendem  Kohlensack  gegen  das  Hängen  gefeit  und  die  gedrungenen 
Profile  mit  hochgelegtem  Kohlensack  besonders  der  Hängegefahr  geöffnet.  Die  Erfahrung  bestätigt 
dies  aber  nicht,  wie  bereits  oben  gesagt.  Diese  Ansicht  ist  aber  insofern  «von  Bedeutung,  als 
gewissermafsen  instinetiv  die  Wahrnehmung  gemacht  ist,  dafB  die  Schmelzzone  falsch  liegt.  Dies 
ist  auch  meine  Ansicht,  aber  in  dem  Sinne,  dafs  die  Hitze  zu  weit  im  Ofen  hinaufgeführt  ist, 
der  Ofen  also  oben  zu  heifs  geht. 

Der  Zusammenhang  zwischen  Hängen  und  Oberfeuer  wird  auch  in  der  Literatur  mehrfach 
erwähnt.  Ob  man  aber  immer  das  Oberfeuer  aus  der  Gichttemperatur  feststellen  kann,  ist  eine 
andere  Frage.  Dio  Gichtgastemperatur  schwankt  fort  und  fort.  Nasse  Erze  können  die  Wirkung' 
eingetretenen  Oberfeuers  durch  die  hervorgerufene  Abkühlung  verschleiern.  Wird  die  Gasmeuge 
infolge  zu  geringer  Windmeuge  kleiner,  so  sinkt  dio  Temporatur  der  Gase  und  kann  eine 
Temperaturerhöhung  durch  Oberfeuer  ausgleichen.  Demnach  bildet  die  Gichttcmperatui'  nicht  immer 
einen  Maisslab  für  thatsächlich  vorhandenes  Oberfeuer,  um  so  mehr,  als  gerade  die  Kennvorgänge 
(also  directe  Rednction)  wärmeentziehend  auftreten.  Die  Veranlassung  zu  derartigen  Verschiebungen 
der  Schmelzzone  nach  oben  glaube  ich  immer  in  zu  langsamem  Schmelzgange  suchen  zu  müssen. 
Der  Begriff  „langsamer  Schmelzgang'"  cum  grano  salis  verstanden.  Der  Ofen  kann  dabei  recht 
flott  produciren  und  doch  dabei  vielleicht  zu  langsam  gehen,  insofern  als  jeder  Möller  eine  bestimmt« 
günstigste  Durchsatzzeit  haben  uiufs.  Wird  sie  überschritten,  so  fällt  schlechtes  Eisen  oder  es 
entsteht  Kohgang,  wird  sie  unterschritten,  so  neigt  der  Ofen  zum  Hängen. 

Um  nicht  mißverstanden  zu  worden,  uiufs  ich  hier  etwas  ausführlicher  soin:  Die  normale 
Durchsatzzeit  festzustellen,  ist  nicht  einfach,  sie  mufs  für  jedes  Hochofeuprotil  von  neuem  berechnet 
werden,  da  mau  nicht  einfach  den  bei  einem  gut  gehenden  Ofen  gefundenen  Erfahrungswerth  auf 
andere  Profile  übertragen  kann,  selbst  wenn  die  Koks-  und  Erzbeschaffeuheit  dieselbe  ist.  Ich 
will  dies  an  einem  Beispiele  erläutern. 

Gesetzt  den  Fall,  ein  leicht  reducirbares  Erz,  in  'einem  'Hochofen  von  16  m  Höhe  ver- 
schmolzen, hätte  bei  einer  Durchsatzzeit  von  ti  Stunden  die  besten  Ergebnisse  geliefert.  Nunmehr 
soll  es  iu  einem  Hochofen  von  24  in  Höhe  verarbeitet  werden,  alsdann  müfste  die  gleiche  Durch- 
satzzeit,  also  auch  0  Stunden,  angewendet  werden,  um  denselben  Einflute  der  Gase  auf  die  Be- 
schickung zu  erzielen.  Die  gröfsere  Weglänge  wird  durch  dio  gröfsere  Geschwindigkeit  der 
niedersinkenden  Beschickung,  im  ersten  Falle  2,7  m,  im  zweiten  Falle  -1  m,  ausgeglichen.  Die» 
würde  aber  nur  zutreffen,  wenn  das  Verhältnils  zwischen  durchschnittlichem  Ofendurchmesser  und 
Gestelldurchmesser  dasselbe  ist.  Ist  der  höhere  Ofen  weiter  gehalten,  so  werden  die  Gase  auf 
eine  gröfsere  Fläche  auseinandergozogen  und  können  dann  nur  bei  Verminderung  der  Rück- 
geschwiudigkeit  der  Erze,  also  bei  verlängerter  Durchsatzzeit,  dieselbe  Wirkung  ausüben.  Die 
Durchsatzzeit  läfst  sich  nun  im  voraus  aus  der  stündlich  verbrannten  Koksmenge  berechnen,  deren 
Volumen  verschwindet,  gleichzeitig  mit  dem  Volumen  der  dazugehörigen  Erz-  und  Kalkmenge. 
Die  verbrannte  Koksmeuge  ist  abhängig  von  der  Windmenge  und  die  Aufgabe  lautet:  In  der 
Minute  x  cbm  Wind  in  den  Ofen  einzubringen  unter  Ueberwindung  des  Gegendrucks,  der  mit  der 
Höhe  der  Beschickungssäule  wächst  und  unter  der  Malsgabe,  dafs  der  Wind  den  ganzen  Quer- 
schnitt voll  beherrscht.  Je  leichter  nun  die  Erze  reducirbar  sind,  um  so  kürzer  ist  die  normale 
Durchsatzzeit  und  um  so  höhere  Anforderungen  werden  an  die  Gebläsemaschinen  gestellt,  um  so 
mehr,  als  diese  Erze  auch  gerade  die  empfindlichsten  sein  werden.  Will  oder  kann  man  bei  gegebenem 
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Profil  nicht  starker  blasen,  so  mafs  man  versuchen,  den  Möller  dnrch  Einmöllern  schwer  schmelzender 
ond  schwer  redncirbarer  Erze  derartig  zu  verändern,  dafs  er  eine  langen?  Dnrchsatzzeit  vertragt. 

Die  Aufgabe,  das  nöthigc  Windquantnm  für  die  grofsen  modernen  Hochöfen  zu  beschaffen, 
i«  nicht  leicht  nnd  es  gilt  als  bekannte  Thatsache,  dafs  die  amerikanischen  Hochofenwerke  einen 
«ehr  grofsen  Aufwand  an  Kesselkohlen  erfordern,  nm  bei  dem  hohen  Winddrncke  der  Windmenge 
gerecht  in  werden.  Dabei  werden  die  Leistungen  amerikanischer  Hochöfen  nicht  mehr  wie  früher 
ober  die  Normalleistnng  hinansgetrieben,  schon  aas  dem  Grande,  weil  man  sich  tiberzeugt  hat, 
dafs  derartigo  Gewaltleistungen  nur  bei  nnvcrhältnifsmäfsig  hohem  Koksverbranch  und  kurzer 
Lebensdauer  der  Hochöfen  durchführbar  sind.  Es  kann  daher  nicht  wundernehmen,  dafs  selbst 
vorzüglich  eingerichtete  Werke  im  Sinne  der  obigon  Ausführungen  an  Windmangel  leiden.  Nehmen 
wir  nun  an,  dafs  zn  langsamer  Gang  stattfindet,  so  werden  die  Beschickungstheile  in  Schacht  und 
Rast  höher  erwärmt  nnd  weiter  vorbereitet,  als  es  bei  normalem  Gange  der  Fall  wäre.  Dies  be- 
wirkt eine  Höhererwärmung  im  Gestell,  die  sich  bis  zu  einem  gewissen  Grade  in  der  Beschaffen- 
heit des  Roheisens  bemerkbar  macht,  durch  die  Schlackenföhrung  aber  begrenzt  wird.  Der  Ueber- 
sebafs  an  Wärme  des  Gestells  überträgt  sich  durch  die  aufsteigenden  Gase  auf  die  BeschickungsBänlo, 
deren  Warme  fort  und  fort  zunimmt.  Das  Feuer  steigt  in  die  Höhe  nnd  läfst  Rednctions-, 
•Schmelz-  und  KohlnngBvorgänge  bereits  in  Höhenzonen  erfolgen,  deren  Temperatur  dies  bei 
normalem  Gange  nicht  gestattet  hätte.  Dies  läfst  Rennvorgänge  entstehen,  die  ja  zweifellos  auch 
bei  normalem  Gange  vorkommen,  aber  nicht  bo  weit  vom  Schmelzpnnkt  entfernt  und  nicht  in  dem 
Mafse,  dafs  Klnmpenbildnngen  geschehen.  Diese  Klumpen  sind  es  gerade,  welche  das  Filter, 
welches  dnrch  weifsglöhenden  Koks  gebildet  wird,  zerreifsen  und  unwirksam  machen. 

In  dem  vorhin  erwähnten  Aufsatze  habe  ich  auf  den  Eames-Rennprocefs  in  Pittsbnrg  ver- 
wiesen, der  von  Geheimrath  Wedding  in  „Stahl  and  Eisen"  beschrieben  ist.  Es  wird  hier  ein 
reicher  Hagneteisenstein,  mit  Koks  oder  Anthracit  in  Kollergängen  fein  gemahlen  nnd  innig  ver- 
mischt, anf  der  Sohle  eines  mit  Naturgas  geheizten  Flammofens  ausgebreitet.  Das  Erzeugnifs 
Mod  Lnppen,  die  ähnlich  wie  im  Puddelofen  zusammengeballt  nnd  zu  Rohschienen  ausgewalzt 
werden.  Tn  nnserem  Falle  übernimmt  der  ausgeschiedene  Kohlenstoff  und  Kokspulver,  das  von 
zerriebenem  nnd  zerdrücktem  Koks  stammt,  die  Rolle  des  Reductionsmittels.  Das  erstcre  mache 
irh  hauptsächlich  verantwortlich  schon  aus  dem  Grunde,  weil  die  Klumpenbildnngen  ziemlich 
hoch  im  Ofen  ihren  Anfang  nehmen,  der  Koks  also  noch  nicht  unter  vollem  Druck  steht.  Die 
Kohlenstoffansscheidnng  nach  der  Formel  2  CO  =  C  -f  •  CO«  findet  in  verhältnifsmäfsig  niedrigen 
Temperatnren  (Maximum  bej  300  bis  400°)  statt  und  aller  Wahrscheinlichkeit  nach  durch  hohen 
Kohlenoxydgehalt  und  langsame  Bewegung  der  Gase  begünstigt,  das  letztere  schon  ans  dem 
Grande,  weil  das  Verbleiben  des  Gases  in  der  kritischen  Temperatur  in  die  Länge  gezogen  wird. 
Der  Kohlenoxydgehalt  der  Gase  wird  dadurch  angereichert,  dafs  die  bereits  dnrch  indirecte 
Reduction  gebildete  Kohlensäure  wieder  zerlegt  nnd  in  Kohlenoxyd  zurückgeführt  wird  nnd  zwar 
ia  um  so  gröfserem  Mafse,  je  höher  die  Temperatur  im  Hochofen  hinaufgeht.  Es  entstehen  also 
unter  dem  Einflnfs  der  Bewegung  der  Beschickung  Klumpen  ans  schwach  gekohltem  Eisen,  das 
halbwegs  schmiedbar  ist,  leichtflüssige  Schlacke,  ans  der  Gangart  der  Erze  herrührend,  wie  sie 
auch  bei  dem  Eames-Rennprocefs  auftritt.  In  diese  Masse  sind  Erz,  Kalk  und  Koksstücke 
regellos  eingebettet  neben  schwarzem  Kohlenstoffpulver.  Diese  Klumpen  rücken  nun  im  Ofen 
nieder,  sind  aber  dabei,  wenigstens  in  ihrem  Innern,  schwer  zugänglich  für  die  Einwirkung  der 
Kohlensäure,  die  unter  Umwandlung  in  Kohlenoxyd  den  Kohlenstoff  verbrennt  und  richten  nun, 
Ansätze  bildend  oder  mehr  oder  minder  regelmäfsig  niedergehend,  Unfug  aller  Art  an. 

Erwähnen  mufs  ich  noch,  dafs  die  Kohlenstoffabscheidung  mit  einer  Wärmeentwicklung  ver- 
bunden ist  und  zwar  3134  W.-E.  für  jedes  ausgeschiedene  Kilogramm  Kohlenstoff.  Hierdurch  steigert 
Mch  die  Teraperatnrzunahme  in  höheren  Ofenzonen  noch  immer  mehr  nnd  erklärt,  zusammen  mit 
der  Querschnittsverengung  durch  das  feine  Kohlenstoffpnlver,  dafs  die  Störungen  erst  langsam, 
dann  immer  schneller  nnd  schliefslich  rapide  wachsen.  Die  Lösung  eines  Hängegewölbes  erfolgt 
erst  nach  längerem  Blasen,  das  den  unter  dem  Gewölbe  ruhenden  Koks  verbrennt.  Das  Gas- 
gemisch, das  zunächst  nur  ans  CO-  und  geringer  COj-Menge  besteht,  nimmt  nunmehr  Sauerstoff 
anf,  der  den  Kohlenstoff  des  Gewölbes  scharf  angreift  nnd  dadurch  das  Gewölbe  herabschmilzt. 

Einen  Beweis  für  thatsächlich  erfolgte  Rennvorgänge  liefern  die  Rastansätze  ausgeblasener 
Hochöfen,  ebenso  auch  die  Bodensanbildnngen.  Letztere  finden  ja  bekanntlich  auch  bei  kaltem 
Gange  statt,  vornehmlich  erscheinen  sie  aber  gerade  bei  Hochöfen,  die  anf  heifser  gehende  Eisen- 
iorten  geführt  werden.  In  beiden  Fällen  handelt  es  sich  um  Rennvorgänge  bei  kaltem  Gange 
anten  im  Ofen,  bei  heifsem  Gange  oben.  Ich  kann  Ihnen  hier  ein  Schmiedestück  zeigen,  das,  wie 
Sie  sehen,  anstandslos  ans  einer  Hochofenbodensau  ausgeschmiedet  wurde.  Der  Bruch  ist  dem  von 
Werkxeogstahl  gar  nicht  unähnlich.    Die  Analyse  lautet  wie  folgt: 

C  =  1,66;  Si  =  0,26;  Mu  =  2,65;  P  =  0,038;  S  —.  0,085;  Cu  .-^  0.238. 
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Auch  aus  den  Können  nnd  dem  Gestell  weiden  Stöcke  schmiedbaren  Eisens  gezogen.  Kin 
sehr  ausgeprägtes  Stück  wurde  mir  jüngst  in  Donawitz  von  Hm.  Orth  gezeigt,  Dafs  der- 
artige Stücke  von  schmiedbarem  Eisen  thatsächlich  Bodensaubildiuig  hervorrufen  können,  fand  ich 
dadurch  bestätigt,  dafs  man  in  Donnersmarckhiitte  in  Oberschlesicn  mit  Vorliebe  lnppenartigc,  mit 
Schwei l'ssi  hlacke  und  Koksstücken  durchsetzte  Eisenstücke,  die  aus  einem  besonderen  Schweifs- 
feuer  stammen,  setzt,  wenn  der  Hoden  beim  Hetriehc  auf  l'uddeleisen  zu  tief  ausgefressen  ist. 

Einen  Hewcis  für  die  Richtigkeit  der  Annahme,  dafs  der  Schmelzpunkt  bei  dem  als  fehler- 
haft gekennzeichneten  tiange  zu  hoch  im  Ofen  liegt,  verdanke  ich  Hrn.  Sonnenschein  in  Witkowitz. 
der  aus  Amerika  die  Xotiz  mitgebracht  hatte,  dafs  eine  Stange  von  der  Gicht  ans  mit  der  Be- 
schickung in  den  Ofen  gelassen  wurde.  Schmolz  dieselbe  bei  12'  Uber  der  Kormebeue  ab,  so 
ging  der  Ofen  gut,  schmolz  sie  bei  Di'  über  den  Formen,  so  ging  er  schlecht,  und  liefe  sich  dieser 
Zustand  dann  nicht  beseitigen,  so  war  überhaupt  Nichts  mit  dem  Ofen  anzufangen. 

Die  Hülfsmittel,  die  gegen  das  Hängen  angewendet  werden,  habe  ich  genannt.  Sie  liegen 
ja  auch  nach  der  Darstellung  der  l'rsachen  auf  der  Hand.  Mehr  Wind  in  den  Ofen,  schwerer 
reducirbare  Erze,  namentlich  auch  Schweifsschlacken.  Auch  das  Aufgeben  von  Hochofenschlacke, 
um  die  Temperatur  niederzudrücken  und  im  Ofen  aufzuräumen,  wird  vielfach  mit  Erfolg  ge- 
schehen. Kalter  Wind  mnfs  natürlich  angewendet  werden,  um  das  Hängenbleiben  zu  beseitigen. 
Rläst  man  zu  lange  mit  kaltem  Winde,  macht  mau  den  Ofen  oben  heifs.  Es  ist  eben  nur  ein 
Xothbehelf,  wie  Jeder  weifs. 

Da  wo  ausreichende  Gebläsekraft  vorhanden  ist,  so  dafs  man  durch  stärkeren  Gang  der 
Maschinen  den  Ofen  in  Trab  setzen  kann,  möchte  ich  ein  anderes  Mittel  vorschlagen,  um  die  Tem- 
peratur im  Ofen  herunterzuholen,  nämlich  das  Einblaseu  von  Wasserdampf.  Am  besten  geschieht 
dies  durch  Einblaseu  in  die  Heifswindleitnng.  Der  Wasserdampf  wird  dann  begierig  von  dem 
heifsen  Winde  aufgenommen,  der  sich  mit  demselben  zu  sättigen  sucht.  Bei  einiger  Vorsieht  ist 
eine  Gefahr  bei  einem  solchen  Versuch  ausgeschlossen.  Man  regelt  die  Gewichtsmenge  des  Wasser- 
dampfes durch  Zeitdauer  des  Riasens.  so  dal's  mau  genau  mit  der  Abkiihlungsleistung  vertraut  sein 
kann.  Dieselbe  ist,  wie  der  Betrieb  der  Generatoren  und  Wassergaserzeuger  lehrt,  eine  sehr  be- 
deutende. Die  Zerlegung  geht  sogleich  vor  den  Formen  vor  sich,  und  es  würde  mich  wundem, 
wenn  nicht  der  gesummte  Wasserstort  des  Wasserdampfes  in  den  Gichtgasen  wiedergefunden  würde. 
Alsdann  würde  der  höhere  Heizwerth  derselben  den  Winderhitzern,  Dampfkesseln  und  Gasmotoren 
zu  gute  kommen,  die  ja  gerade  bei  langsamem  Gang  der  Hochöfen  leicht  in  Gasmangel  gerathen. 
Hohe  Windtemperatur  wird  vielfach  als  Ursache  des  Hängens  angesehen.  Dies  trifft  insofern 
zu,  als  die  Erhöhung  der  Windteinperatur  es  schwieriger  macht,  die  nöthige  Oewichtsmenge  Wind 
in  den  Ofen  zu  bringen,  da  alle  Heibutigswiderstäude  in  den  towpern,  Leitungen  und  in  der  Be- 
schickitugssäule  mit  der  Temperatur  des  Windes  wachsen.  Andererseits  ist  ja  gerade  hohe  Wind- 
temperatur ein  Mittel,  um  die  Wärme  unten  im  Hochofen  zusammenzuhalten,  weil  eine  grofse 
Wärmeleistung  mit  einer  verhältuifsmäfsig  geringen  Gasmenge  erzeugt  wird,  die  ihre  Wärme  schnell 
abzugeben  vermag.  Hat  man  sehr  empfindliche,  leicht  reducirbare  Erze  und  verfugt  nicht  über 
die  ausreichende  «iebläsekraft,  so  bleibt  natürlich  oft  das  Heruntergehen  mit  der  Windteinperatur  der 
einzige  Ausweg.  Dafs  aber  hohe  Windteinperatur  nicht  im  uothwendigen  Znsammenhange  mit  dem 
Hängen  stellt,  beweisen  zahlreiche  Hochöfen,  die  mit  Windtemperaturen  von  «00°  und  darüber  be- 
trieben werden.  Auch  die  Bestrebungen,  Gasreinigungsanlagen  für  die  Cowpcrgase  zu  schaffen, 
um  denselben  Rciiiignngsgrad  wie  bei  den  Gasmotoren  zu  haben,  beweisen,  dal's  man  sich  nicht 
bei  hohen  Windicmpcraturen  vor  dem  Hängen  fürchtet. 

Ein  vorzügliches  Mittel,  um  das  Hängen  sofort  im  Entstehen  wahrzunehmen,  habe  ich  in  Kladno 
in  Anwendung  gefunden.  Dort  ist  ein  sell.stschreibender  Oegendruckmesser  an  einein  gegen  die 
Windleitung  dicht  abgedrosselten  Düsenstock  angebracht.  Oberingenienr  Vorbach,  der  diese  An- 
ordnung getroffen,  theilte  mir  mit,  dafs  er  die  Veröffentlichung  der  Ergebnisse  namentlich  im 
Vergleich  mit  den  gleichzeitig  stattfindenden  Druckmessungen  beabsichtige,  was  gewifs  von  all- 
gemeinem Interesse  wäre.  Sobald  der  Gegendruck  steigt,  weifs  der  Schmelzer,  dafs  Hängen  im 
Anzuge  ist.  Em  (icgendruckdiagramm  kann  ich  Ihnen  (in  Fig.  I  )  vorlegen.  Sie  finden  da,*  Austeigen 
de*  Druckes  immer  mit  einem  senkrechten  Sirich  verbunden,  welcher  das  Abwerfen  des  Windes  an- 
deutet. Von  vielen  Fachgenossen  wird  die  Art  der  Regichtung  und  das  Niederrntschen  der  Maasen 
im  Ofen,  in  Bezug  auf  das  Hängen,  stark  in  den  Vordergrund  geschoben.  Ich  glaube  mit  Unrecht  ; 
denn  die  verschiedenen  Formen  von  Oichtverschlnsscn  geben  gleiche  Resultate.  Ein  t'entraltauch- 
rohr  wird  ja  immer  gute  Dienste  thun,  namentlich  bei  sehr  weiten  Oefen.  Vielfach  ist  seine  An- 
bringung unmöglich. 

Ich  komme  nun  zu  anderen  Störungen  die  im  Grunde  genommen  auf  dieselbe  Ursache 
wie  das  Hängen  zurückzuführen  sind.  Ks  ist  dies  zunächst  ein  unregehuäfsiger  ofengang,  durch 
jähen  Wechsel  der  Schlacke  und  des  Roheisens  und  vielfach  durch  sich  aufblähende  Sthlaeke 
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gekennzeichnet.  Obwohl  das  Roheisen  meist  Ausfalleisen  ist,  hat  der  Ofengang  doch  Nicht* 
mit  Rohgang  zu  thnn;  im  Gegentheil,  es  wird  noch  schlimmer,  wenn  man  am  Erzsatz  ib« 
bricht.  I>ie  Ursache  suche  ich  wie  bei  den  Erscheinungen  des  Hängens  in  Kennvorgängen  im 
oberen  Theile  des  Hochofens,  nur  mit  dem  Unterschiede,  dafs  sich  die  Klumpen  nicht  festsetzen, 
sondern  sprungweise  in  das  Gestell  niedergehen  und  den  Kohlenstoffgehult  des  dort  angesammelten 
Roheisens  herabdrücken.  Dies  geschieht  einerseits  dadurch,  dafs  die  Klumpen  aus  kohlenstofl- 
.innem  Eisen  bestehen,  andererseits  dadnreh,  dafs  unreducirte  Oxyde  mit  den  Klumpen  in  die 
Schlacke  gerathen  und  von  hier  aus  durch  den  Kohlenstoff  des  Eisens  reducirl  werden.  That- 
•aehlich  habe  ich  auch  schwarze  Schlacke,  die  sich  aufblähte,  beobachtet,  was  für  diese  Erklärung 
spricht.  Es  ist  dann  eben  in  dem  beständigen  Wechsel  des  Ofenganges  durch  die  niedergehenden 
Klumpen  ein  kleiner  Rohgang  eingetreten.  Nun  war  aber  in  den  von  mir  beobachteten  Eällen 
die  Schlacke  meist  hell,  dabei  sich  aufblähend,  so  dafs  sie  nach  dem  Erkalten  wie  ein  grofs- 
poriger  Schwamm  aussah.  Entweder  sind  in  solchem  Kalle  nur  geringe  Eisenoxydmengen  im 
Spiel  gewesen,  oder  man  hat  aufser  mit  dem  Kohlenoxyd,  noch  mit  schwefliger  Säure  oder  auch 
Kohlensäure  als  aufblähendem  Gau  zu  thun.  Das  erstere  nahm  der  leider  zu  früh  verstorbene 
I  hemiker  Platz  an,  als  ich  ihm  die  Erscheinung  zeigte,  in  lein  er  eine  Einwirkung  der  Eisen- 
uivde  auf  das  gebildete  Schwefelcalcitun  im  Auge  hatte.  Thatsäcblich  war  das  Eisen  oft  schwefel- 
reich, und  schweflige  Säure  war  reichlich  vorhanden.  Die  Annahme,  dafs  Kohlensäure  das  auf- 
blähende Gas  ist,  fand  ich  in  Witkowitz  bestätigt ;  dort  sind  immer  grofse  Klumpen  vor  den  Können 
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Figur  1.    Gegendruck  bei  Ofen  IV  in  Kladno,  aufgenommen  am  l.  Mai  1!MU. 


beobachtet  worden,  sobald  die  Erscheinung  der  blähenden  Schlacke  im  Anzüge  war.  Hr.  Sonnen- 
schein hat  derartige  Stücke  aus  der  Form  herausziehen  nnd  aualysireu  lassen.  Neben  Eiscnstückeii 
fand  sich  ein  Kern  von  theils  rohem  Kalk,  umgeben  von  einer  schwarzen  Schlacke.  Die  Analysen 
les  Kernes  nnd  der  Sehlacke  folgen  hier. 

Der  Kern:  63,9  °  f»  Ca  O,  35,5     Glühverlunt.  0,13  •/»  FeO,      AUOj,  -  Mn,  0,2  »/o  P,  0,7'oMgO,  0,04  •/•  S. 
Die  Umhüllung  des  Kernes:  14,72  >  Fi.Oj,  2,68%  FeO,  8,85%  Sit»,,  73,0  •/«  CaO,  1,7  °/o  MgO, 
1,6%  P,n»,  1,14  ",.  AljO,,  l>.H  '".  8,  0,11  •/«  Glühvrrlust. 

Eine  voll  befriedigende  Erklärung  des  Vorganges  ist  noch  nicht  gegeben,  wenigstens  sind 
Bs  rheinischen  Beziehungen  noch  nicht  genügend  geklärt.  Jedenfalls  handelt  es  sich  um  Vor- 
Stege,  die  in  viel  höheren  Ofenzonen  vor  sieh  gehen  sollten.  Der  Ofen  geht  heil's  dabei,  doch 
bindert  dies  nicht  eine  örtliche  Abkühlung  gerade  da,  wo  die  Temperatur  am  höchste!  sein  sollte. 
We  Silicinmaiifnahme  des  Eisens  wird  gestört  und  infolge  dieser  Erscheinung  mehr  Kieselsäure 
von  der  Schlacke  aufgenommen,  so  dafs  diese  mitunter  plötzlich  trotz  Indien  Kalksatzes  lang  wird. 
Anch  das  plötzliche  Ausbleiben  des  Korns  bei  Giel'sercieisen  führe  ich  vielfach  auf  derartige  Ki- 
*heinungen  zurück,  dabei  kann,  wenn  diese  nicht  überhand  nehmen,  der  Siliciumgchalt  noch  ganz 
normal  sein,  nnr  der  Kohlenstoflgehnlt  ist  geringer,  daher  die  Abnahme  des  Graphits. 

Eine  andere  Ursache  des  Ausbleibens  des  Korns,  die  mit  obiger  Erscheinung  nichts  zu  thun  hat,  ist 
'■in  hoher  Siliciumgehalt,  indem  dieser  auf  die  Kornbildung  zwar  begünstigend  wirkt,  aber  auch  gleich- 
zeitig auf  die  Abnahme  des  Gesammt-Kohlcnstofls.  Es  giebt  daher  eine  Grenze,  die  bei  phosphorärniereii 
Marken  etwa  bei  2,75  %  Siliciuni  liegen  wird.  Nimmt  der  Siliciumgehalt  über  diese  Grenze 
hinaus  zn,  so  wird  das  Korn  gefährdet  und  dies  sn  werthvolle  Eisen  wandert  dann  vielfach  unter 
Nr.  III.  Derjenige,  der,  um  sicher  zu  sein,  genügenden  Kohlenstoff  zu  erhalten,  auf  gutes  Korn 
bH  der  Abnahme  sieht,  befindet  sich  aber  in  einem  Irrt  Ii  um;  denn  es  kann  durch  IVberhitziiiig  des 
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Roheisens  nnter  sehr  kalkiger  Schlacke  ein  wunderschönes  Korn  ohne  genügenden  Silicium-  und 
Kohlenstoffgehalt  erzeugt  werden.  Hr.  Gran  hat  sich  auf  der  letzten  Eisenhüttenversammlung  in 
Gleiwitz  über  derartige  Trrthümer  und  ihre  Nachtheile  ausführlich  ausgesprochen.  Als  Mittel 
gegen  eine  solche  fehlerhaft,  verschobene  Schmelzzone  mufs,  wie  gesagt,  vor  allem  stärkere  Wind- 
zufuhr  gelten  und  im  übrigen  schwerer  schmelzende  und  redneirbare  Erze,  auch  das  Niedergehen- 
lassen der  Beschickungss.lule  im  Ofen.  Kann  man  nicht  stilrker  blasen,  so  mufs  man  den  Ofengang 
so  scharf  wie  möglich  auf  der  Kante  führen,  selbst  auf  die  Gefahr  eine«  vorübergehenden  kalten 
Ganges,  der  dann  im  Ofen  aufräumt. 

Eine  für  das  Minetterevier  charakteristische  Erscheinung  bilden  die  Staubansammlungen  im 
Kohlcnsack,  oft  von  einem  Umfange,  den  man  sich  schwer  vorstellen  kann,  wenn  man  nicht  an 
Ort  und  Stelle  beobachtet.  Diese  Stanbmassen  verengen  den  Querschnitt,  verursachen  langsamen 
Gang,  vermindern  dadurch  die  Erzeugung  nnd  rücken  auch  in  das  Gestell  ein,  indem  sie  Schleier  vor  den 
Formen  und  Rohgang  verursachen.  Eine  Analyse  derartigen  ans  dem  Kohlensack  eines  mit 
Minette  betriebenen  Hochofens  stammenden  Staubes,  finden  Sie  hier  angegeben: 

C  =  24, II  •/,.,  ( ' Oi  =  4,32  ", o,  Si  Oj  =  15,54  °'o,  Ca  0  =  1 3,79  •/,,  Mg 0  =  0,42 •/.,  Mn  0  =  2,68 •/,. 
Zn  0  =  1,10  %,  Alt  Oi  -  ö,34  •/»,  P  =  0,54  %,  8  =  0,31  •/.,,  Fe  =  22,7  •/,. 

Cyan  wurde  nicht  gefunden,  obwohl  es  an  demselben  Ofen  beim  Anbohren  des  Schachtes  massenhaft 
zum  Vorschein  kam.  Es  ist  in  der  ans  der  Oeffnung  herausschlagenden  Flamme  zweifellos  ver- 
flüchtigt. Die  Entstehung  dieser  Staubmengen  ist  auf  die  Eigenschaft  der  Minette  zurückzuführen, 
im  Hochofen  unter  starker  Staubentwicklung  zu  zerspringen.  Alle  Minettearten  sind  sich  aber 
nicht  gleich  in  dieser  Beziehung;  besonders  neigen  dazu  die  in  sich  selbst  sehlackengerecht 
zusammengesetzten  Minetten,  die  also  zwischen  den  sauren  und  kalkigen  Minetten  einzureihen  sind. 
Aller  Wahrscheinlichkeit  nach  werden  es  Ansätze  im  Ofen  sein,  die  die  Grundlage  für  die  Staub- 
ansammlungen dadurch  abgeben,  dafs  sie  Stützpunkte  und  todte  Winkel  schaffen.  Weil  in  diesen 
sich  der  Strom  der  aufsteigenden  Gase  zu  langsam  fortbewegt.,  füllt  der  mit  den  Gasen  geführte 
Staub  nieder.  Es  bildet  sich  zunächst  in  diesem  Winkel  ein  mit  Staub  durchsetztes  Beschickungs- 
gemisch, in  welchem  aber  die  Stücke  das  Bestreben  haben,  nach  der  Mitte  des  Ofens  zu  rollen 
und  in  welchem  immer  mehr  Staub  von  dem  Gasstrome  abgelagert  wird.  Schliefslich  hat  man 
nichts  weifer  als  Staub,  und  ein  von  aufsen  in  den  Kohlensack  eingeführter  Eisenstab  trifft  weit 
über  einen  Meter  von  der  Innenwand  entfernt  nicht«  als  Staub.  Diesem  Staub  ist  schwer  bei- 
znkommen,  da  er  ein  überaus  schlechter  Wärmeleiter  ist,  ja  sogar  ohne  weiteres  zur  Umkleidung 
von  Dampfröhren  verwendet  werden  kann.  In  einem  Falle,  der  mir  bekannt,  geworden  iat,  hat 
ein  sehr  tiefes  Niedergehenlassen  der  Beschickung  unter  kraftiger  Windznfnhr  und  dem  Setzen 
einer  sehr  schweren  Erz-  und  Koksgicht  geholfen.  Oefen,  die  knapp  im  Winde  sind,  neigen 
natürlich  besonders  zu  solchen  Staubansammlnngen,  um  so  mehr  wenn  sie  sehr  weiten  Kohlen- 
sack haben.  Dafs  man  im  Minettebezirk  ganz  besonderen  Werth  auf  die  Messnng  der  Stanbmenge 
der  Gase  legt,  ist  begreiflich.  Es  giebt  Hochöfen,  die  mit  100  kg  Staub  auf  eine  Tonne  erzeugtes 
Roheisen  arbeiten.  Um  einen  Staubmefsapparat,  der  die  Staubmengen  fortlaufend  angiebt,  zu 
schaffen,  habe  ich  auf  Anregung  eines  lothringischen  Werkes  den  in  der  Skizze  (Figur  2) 
veranschaulichten  Apparat  erdacht. 

Das  Absaugen  des  Gases  geschieht  durch  Wasserstrahl,  der  so  regulirt  werden  mnfe,  dafs 
das  Gas  mit  etwa  gleicher  Geschwindigkeit  abgesaugt  wird,  wie  es  sich  in  dem  Rohre  bewegt. 
Die  Gasmenge  wird  durch  eine  Gasuhr  gemessen  und  die  Gewichtszunahme  des  Wasserglases 
giebt  das  Staubgewicht  an.  Möglicherweise  gelingt  es  auch,  diesen  Apparat  zum  selbstschreibenden 
zu  machen,  auch  die  Wasserdampfmessung  lflfst  sich  vielleicht  damit  durchführen. 

Ansammlungen  von  Kalkstaub  werden  wohl  in  allen  Hochöfen,  die  mit  gröfseren  Zuschlags- 
kalkmengen arbeiten,  auftreten.  Sie  lassen  sich  leicht  erklären  dadurch,  dafs  Kalk  im  Gegensatz 
zu  anderen  schlackengehenden  Körpern  einen  gewissen  Widerstand  der  Verschickung  entgegensetzt. 
Im  basischen  Converter  lflfst  sich  dies  gleichfalls  stndiren.  Es  mufs  immer  ein  Kalküberschufs 
vorhanden  sein,  da  ein  Theil  unthätig  im  Ofen  in  .Staubform  ruht  und  sich  zeitweilig  durch 
Kalkrutsche  bemerkbar  macht.  Einblasen  von  Sand  durch  die  Düsen" 'ist  schon  mit  Erfolg  in 
solchen  Füllen  angewendet. 

Ueber  das  schlechte  Brennen  der  Gas  in  Cowper-  und  Kesselfeuerungen  habe  ich  mich  im 
letzten  Dceemberheft  ausgesprochen.  Ich  habe  das  schlechte  Brennen  bei  niedrigem  Kohlenoxyd- 
gehalt  und  bei  normalem  Kohlenoxydgehnlt  unterschieden,  normal  in  Bezug  auf  den  Kokssntz  für 
loo  kg  Kisen.  Die  anormale  Erniedrigung  des  Knhlenoxydgehalts  habe  ich  auf  starke  Anhäufungen 
von  nach  der  Formel  2  CO  =  C  -f-  CO*  ausgeschiedenem  Kohlenstoff  zurückgeführt,  das  schlechte 
Brennen  und  Puffen  der  Gase  bei  genügendem  CO-Oohalt  auf  bestandigen,  geradezu  stofaweisen 
Wechsel  der  Zusammensetzung. 


1  Man  1901. 


Die  erstgenannte  Erklärung  findet  insofern  Bestätigung,  als  Hochöfen,  die  Pnddeleisen  und 
Stahleisen  erzeugen,  die  regelmäfsigsten  Gase  haben,  es  sind  dies  auch  die  am  flottesten  gehenden 
Eisenarten,  die  wahrscheinlich  zu  derartigen  Ausscheidungen  und  Ansammlungen  von  Kohlenstoff- 
palver  am  wenigsten  neigen. 

Das  Puffen  der  Gase  habe  ich  auch  als  in  Lothringen  und  in  Kladuo  vorkommend  angetroffen 
und  verdanke  Hrn.  Conrad  Zix  in  Diedenhofen  einen  Erklärungsversuch,  der  zum  mindesten  zu 
weiteren  Beobachtungen  in  der  angedeuteten  Richtung  anregt. 

Dafs  dies  eigenartige  Puffen  auf  verzögerter  Entzündung  des  Gases  beruht,  die  dann  mit 
einer  kleinen  Explosion  stattfindet,  kann  als  bewiesen  betrachtet  werden,  da  man  ohne  weiteres 
das  Puffen  durch  Abnehmen  von  Verbrennnngsluft  künstlich  erzeugen  kanu.  Nun  glaubt  Hr.  Zix, 
dafs  die  Entzündung  durch  einen  leichten  Schleier  ganz  feinen  Staubes,  den  die  Gase  gewisser- 
maßen vor  sich  herschieben,  aufgehalten  werde,  und  führt  das  Puffen  hierauf  zurück.  Dieser 
feine  Staub,  wahrscheinlich  verdampfter  Schlacke  entstammend,  bleibt  aber  nicht  liegen,  sondern 

ist  in  beständiger  Wanderung  begriffen.  Wird  der 
Winderhitzer  umgeschaltet,  so  findet  er  sieb  in 
den  Düsenstöcken,  während  der  Cowper  wieder  so- 
gleich frei  vom  Staube  ist.  Für  die  Erklärung 
spricht  der  Umstand,  dafs  dieser  feine  Staub  ein 
äufserst  schlechter  Wärmeleiter  ist,  ferner  dafs  die 
Erscheinung  kommt  und  geht,  ohne  dafs  eine  be- 
sondere Veranlassung  sichtbar  wird,  und  dafs  die 
puffenden  Gase  eine  kleine  Staubwolke  vor  sich 
her  schieben. 

Eine  Analyse  solchen  feinen  Staubes  zeigte: 
B8»/.SiOj,!19»/o  AhO»,  6»/o  FosO,,  lS'/.CaO,  3°/.  MgO; 


Alkalien  sind  nicht  bestimmt. 


Andere  Analysen,  schreibt  Hr.  Zix,  sind  kalkreicher 
und  eisenärmer  ausgefallen. 

Analysen  von  feinstem  Gasstaub,  ans  dem  Differ- 
dinger  Gasreinigungsventilator  stammend,  sind  im 
Maiheft  1901  gegeben,  sie  lassen  eine  Betrachtung 
über  dio  Herkunft  der  Bestandteile  des  feinen 
Staubes  zu;  denn  man  mufs  annehmen,  dafs  dieser 
Staub  unmittelbar  aus  dein  gasförmigen  Zustande 
niedergeschlagen  ist.  Der  dort  genannte  Glnh- 
verlust  wird  aus  dem  Kohlenstaub  bestehen,  die 
Oxyde  des  Eisens,  Mangan,  Blei  und  Zink  sind  auf 
die  Oxydation  der  gasförmigen  Elemente  durch 
Kohlensäure  und  Wasserdampf  zurückzuführen.  Die 
Alkalisulfate  und  Chloride  sind  direct  vergast  (Cyan 
nennt  die  Differdinger  Analyse  nicht).  Es  bleiben 
dann  noch  die  Schlackenbildner  übrig: 
SiO«  =  AI.O»  =  1«7<>.  CaO  =  »ö>,  MgO  =  8,6>. 

Der  Unterschied  einer  im  Minettebezirk  gebräuchlichen  Thomaseisenschlacke  gegenüber  ist  nicht 
erheblich,  nur  ist  etwas  weniger  CaO  und  etwas  viel  MgO  anwesend.  Es  ist  aber  auch  gar 
nicht  ausgeschlossen,  dafs  beim  Verdampfen  der  Schlacke  eine  leichtsehroelzigere  Verbindung  sich 
verdampfend  ausscheidet.  Verwandte  Vorgänge  beobachtet  man  bei  der  Glaserzeugung;  hier 
verdampfen  Alkalien,  wenn  die  Glasmasse  zu  lange  im  Ofen  steht.  Dafs  Schlacke  thatsächlich 
verdampft,  ist  wohl  anzunehmen. 

Wenn  die  Ansicht  des  Hrn.  Zix  richtig  ist,  wäre  es  ein  weiterer  Kingerzeig,  um  auch  die 
Reinigung  der  Cowpergase  so  gründlich  zu  bewirken,  wie  man  es  jetzt  nur  bei  Gasmotoren  thut. 
Vielleicht  gelingt  es  dann  auch,  die  Temperaturunterschiede  beim  An-  und  Abhängen  eines  Cowpers 
auf  ein  viel  geringeres  Mafs  zurückzuführen,  als  wie  sie  jetzt  bestehen. 

Ich  will  noch  die  Bleifrage  berühren,  die  insofern  ein  wissenschaftliches  Interesse  hat,  weil 
di**  Bilbao-Erze  immer  mehr  dem  Ende  entgegengehen  und  ein  Ersatz  beschafft  werden  mufs. 
Süd^panien  ist  reich  an  edlen,  stückigen  Erzen,  die  aber  vielfach  bleihaltig  sind.  Auffallend  ist 
«  nun,  dafs  erfahrene  oberachlesische  Hochofenleute,  die  Jahrzehute  lang  bleiische  Erze  und  zum 
grofseu  Theile  für  (iiefsereieisen  verhüttet  haben,  ohne  Hesinnen  eine  schädliche  Einwirkung  des 
Bleie«  entweder  ganz  in  Abrede  oder  als  ganz  geringfügig  hinstellen.    Dagegen  werden  im  Westen 
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schon  sehr  geringe  Bleimengcn  als  außerordentlich  schädlich  angesehen.  Ich  habe  nun  versucht, 
diesen  Widerspruch  zu  erklären. 

Blei  Bteht  in  dem  Rufe,  das  Korn  des  Giefsereieisens  zu  zerstören.  Ein  Experiment,  um 
dies  nachzuweisen,  ist  aber  bisher  nicht  gelungen.  Man  lege  in  eine  Masselform  für  Giefsereieisen 
ein  Stückchen  Blei  und  lasse  das  Eisen  einströmen,  man  wird  keine  Kornstörung  bemerken. 
Roheisen  nimmt  nur  ganz  minimale  Spuren  Blei  auf,  nach  Ledebur  0,005  °/o.*  Es  könnte  sieh 
also  nur  um  eine  Abkühlungswirkung  handeln,  der  zufolge  das  Roheisen  kälter  als  gewöhnlich, 
aber  in  gleicher  Zusammensetzung  wie  beim  groben  Korn  den  Hochofen  verläfst.  Nun  ist  es  eine 
bei  der  Herstellung  von  Hartgufsstücken  geraachte  Erfahrung,  dafs  die  Abschreckung  um  so  tiefer, 
je  kälter  das  Eisen  beim  Einfließen  in  die  Form  ist,  d.  h.  die  Grapbitausscheidung  nimmt  ab  im 
Verhältnifs  zur  Abnahme  der  Temperatur.  Es  würde  also  auf  diesem  Wege  eine  Erklärung  zu 
linden  sein,  wenn  eine  geuügende  Abkühlungswirkung  nachgewiesen  weiden  könnte.  Es  soll,  um 
dies  festzustellen,  der  Fall  betrachtet  werden,  dafs  im  Erzmöller  1  °/°  enthalten  sei  und  auf 
100  kg  Roheisen  2  kg  Blei  kämen.  Stammt  das  Blei  aus  oxydischen  Erzen,  so  ist  für  die 
Reduction  ein  ganz  geringer  Betrag  einzusetzen.  1  kg  Blei  erfordert  bei  Annahme  von  Pb<> 
2K«i  W.-E.  **  zur  Reduction,  dazu  kommen  noch  etwa  1»>  W.-E.  für  Erwärmung  bis  zum  Schmelz- 
punkte und  Schmelzung.  Wären  statt  Blei  schlackengebende  Körper  anwesend,  so  würden  diese 
zweifellos  viel  gröfsere  Wärmemengen  beanspruchen,  da  1  kg  Schlacke  im  allgemeinen  5oo  W.-E. 
beansprucht. 

Bei  Zink  liegt  der  Fall  anders,  da  Zn  aus  ZnO  reducirt  für  l  kg  125»  1  W.-E.  bedarf.  Das 
geschmolzene  Blei  geht  nun  vermöge  seines  specitischen  Gewichtes  durch  das  Roheisen  hindurch. 
Da  es  meist  bei  Herstellung  von  Giefsereieisen  auf  eine  Bodensau  trifft,  mufs  es,  soweit  es  Bich 
nicht  in  dem  Mauerwerk  verkriechen  kann,  denselben  Weg  wieder  zurücklegen,  den  es  gekommen  ist, 
nun  aber  in  (testalt  von  Bleidämpfen.  Die  Abkühlung,  welche  das  Roheisenbad  erfährt,  wird 
dadurch  gebildet,  dafs  das  Blei  auf  Roheisentemperatur  erwärmt  und  dann  verdampft  weiden  mufs. 

Die  specitisehe  Wärme  des  Bleies  =  0,03.  Die  Verdampfungswärme  des  Bleies  Ünde  ich 
leider  nirgends  angegeben,  nimmt  man  sie  vorsichtshalber  als  gleich  der  Verbrenntingswftrine 
an  =  243  W.-E.  (nach  Dr.  Rösing  .,  Bleiverarbeitung  in  der  Bessemerbirne"  *'*),  die  Robeisen- 
femperatur  etwa  1000  0  höher  als  die  Bleischmelztemperatur,  so  ergiebt  sich  eine  durch  das 
Blei  entzogene  Wärmemenge: 

=  2  X  1000  V  0.03  +  2  X  243  54«  W.-E.  für  100  kg  Kuheisen. 
In  100  kg  Roheisen  sind  bei  1340  °  Temperatur  1340  >(  0,2  V  100  =  2HHOO  W.-E.  enthalten. 
Demnach  bedeuten  546  W.-E.  eine  Temperattirerniedrigung  von  etwa  27  w,  vorausgesetzt,  dafs  die 
gesainmte  Bleimenge  unter  die  Roheisendocke  geht,  was  nicht  unmöglich  ist;  denn  es  ist  vielfach 
in  Oberschlesien  die  gesainmte  rechnerisch  gefundene  Bleimenge  in  den  Nebenprodncten  wieder- 
gefunden und  zwar  zum  allergröfstcn  Theile  als  metallisches  Blei.  Vorausgesetzt  ferner,  daf*  die 
erhitzten  hochwärmehaltigen  Gestcllwände  nicht,  die  Abkühlung  dämpfen.  Nun  gehören  allerdings 
nur  etwa  0,2  kg  Koks  dazu,  um  diesen  Wärmeverlust  auszugleichen.  Immerhin  beweist  doch  die 
Rechnung,  dafs  gröfsere  Ansammlungen  von  Blei  abkühlend  auf  das  Roheisenbad  wirken  können, 
obwohl  die  Wirkung  in  den  meisten  Fällen  überschätzt  wird,  wozu  der  starke,  oft  die  ganze 
Giefshalle  erfüllende  Bleiranch  Veranlassung  giebt.  Meistenteils  wird  das  Blei,  wie  in  Ober- 
schlesien, an  Schwefel  gebunden  sein  als  PbS,  der  eine  etwas  gröfsere  Wärmeleistung  verlangt, 
weil  zunächst  das  PbS  und  sodann  das  gebildete  FeS  durch  Kalk  zerlegt  werden  mufs  und  Sehwefel- 
abscheidung  bekanntlich  viel  Wärme  erfordert.  Glücklicherweise  entspricht  1  kg  Blei  nur  0,16  kf? 
Schwefel.  Es  ist  aber  nicht  ausgeschlossen,  dafs  bleisteinartige  Verbindungen,  aus  Schwefelblei 
und  Schwcfeleisen  bestehend,  sich  als  Ansätze  im  Gestell  oder  Rast  festsetzen  und  zeitweilig  im 
Ofen  niedergehen  können.  Bei  allen  Zn-  und  Pb-reichen  Verbindungen  besteht  dies  Bestreben, 
wie  allein  das  Mauerwerk  ausgeblasener  oberschlesischer  Hochöfen  beweist.  Der  weifse  Beschlag 
an  der  Füllöffnung  eines  Mischers  enthielt  59,1  w/o  Bleioxyd,  32,0  °/o  Schwefelsäure,  8,00  % 
Eisenoxyd,  <».<)  °/0  Manganoxydoxydul.f  ein  Beweis  für  das  Bestehen  einer  bleisteinartigen  Schlacke. 
Kiu  Fall  von  hohem  Bleigehalt  in  dem  Erzmöller  (wahrscheinlich  2  bis  3  °/o)  ist  mir  erzählt,  hei 
welchem  die  Erzeugung  eineB  Thomaseisens  mit  normalem  Mangangehalt  unmöglich  war.  Ich  führe 
diesen  Umstand  zum  grofsen  Theil  auf  den  an  Blei  gebundenen  Schwefel  zurück,  der  begierig: 
Mangan  aufnahm. 

Die  Wahrheit  wird  wohl  in  der  Mitte  der  beiden  Anschauungen  liegen.  Im  Westen  wird 
das  Blei  ungei  echterweise  für  Vieles  verantwortlich  gemacht,  was  es  nicht  oder  nur  zum  ganz 

•  .Stahl  und  Eisen"  1894  Nr.  18. 
"  l'xrcv- Wedding.  Ergänzungsband  S.  41  und  U2. 

„Stuhl  und  Eisen"  1892  S.  370. 
•!■  „Stahl  und  Eisen"  189«  S.  100. 
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geringen  Theil  verschuldet  hat,  nnd  seine  schädliche  Wirkung  zn  hoch  eingeschätzt,  während 
meine  oberachlesischen  Gewährsmänner  oft  vielleicht  dem  Zink  und  dem  schlechten  Koks  etwa« 
io  die  Schuhe  schieben,  was  das  Klei  verschuldet  hat.  Der  Hauptnachtheil  des  Bleies  war  —  man 
kann  glücklicherweise  nwar"  sagen  -  die  schreckliche  Bleikrankheit,  der  die  meisten  ober- 
»chlesiscben  Schmelzer  nach  kürzerer  oder  längerer  Zeit  verfielen.  In  meinem  Notizbuch  finde 
ich  0,5  */o  Bleigehalt  des  uassen  Erzmöllers  im  Jahresdurchschnitt  1H8H  bei  einem  oberschlesischeu 
Hochofen  werke  angegeben. 

Zum  Schlüsse  will  ich  noch  eine  Erfahrung  mittheilen,  die  unter  Erscheinung  einer  Cyan- 
wrbiudnng  gemacht  wurde.  Es  hätte  beinahe  die  Zerstörung  eines  Hochofen»  gekostet  dadurch, 
lifs  dieses  Salz  das  Einbohren  des  Stichlochs  verhinderte.  Zweifellos  waren  Ansätze  gerade  vor 
dem  Sticbloch  niedergegangen  und  hatten  Cyannatrium  und  Cyankaliuni  freigemacht,  das  nun  im 
iteiell  niedertropfte  und  flofs.  Welchen  Widerstand  diese  Salze  aber  der  Verdampfung  entgegen- 
setzen,  lehrt  die  folgende  Begebenheit.  Ich  denke  mir,  dafs  die  erkaltende  Wirkung  der  Ver- 
iampfang  eine  derartige  ist,  dafs  die  in  der  Nähe  befindlichen  flüssigen  Körper  erstarren  und  die 
^alie  dadurch  vor  weiterer  Einwirkung  des  flüssigen  Innern,  also  der  Schlacke  und  des  Roheisens, 
i.*t«ciiätzt  werden. 

Die  Bohrstange  ging  zunächst  glatt  in  die  Brustwand  hinein ;  wurde  sie  dann  aber  heraus- 
gezogen,  so  flols  ein  Strom  zerfliegenden  grünen  Salzes  aus  dem  Stichloch,  und  wenn  es  auch 
nar  geringe  Mengen  waren,  so  hatten  sie  doch  genügt,  um  die  Bohrstelle  so  hart  wie  Einen  zu 
sieben.  so  dafs  alles  Bohren,  auch  an  benachbarten  Stellen,  unmöglich  war,  bis  dann  endlich  in 
Schlackeufonuhühe  ein  Eingang  geschaffen  war.  Man  wird  bei  dem  Erscheinen  solcher  Salze  an 
dieser  Stelle  wohl  immer  den  Schlu  1b  ziehen  können,  dafs  Ansätze  niedergegangen  sind;  denn  die 
Heimath  und  der  Tummelplatz  dieser  Verbindungen  liegt  in  etwas  höheren  Hochofenzonen,  in  der 
beren  Rast  nnd  dem  Kohlensack.   (Lebhafter  Beifall.) 

Vorsitzender:  Zur  Discussion  erhält  zuerst  das  Wort  Hr.  ijouvy: 

Hr.  Ingenieur  Alexander  Gouvy  -  Paris :  Dem  interessanten  Vortrag  des  Hrn.  Osann  möchte 
ich  nnr  einige  auf  eigenen  praktischen  Erfahrungen  aus  früherer  Zeit  beruhende  Mitteilungen 
beifügen.  Bezüglich  des  Bleies  im  Hochofen  glaube  ich  bestätigen  zu  müssen,  dafs  in  einem  in 
Rofsland  gelegenen  Hüttenwerke,  welches,  wie  das  in  Obcrschlesien  geschah,  bleihaltige  Erze  ver- 
altete, das  Blei  keine  Nachtbeile  ergeben  hat;  die  Hochöfen  waren  sogar  mit  Sohlkanälen  derart 
gerichtet,  dafs  dieses  Metall  sich  dort  von  selbst  ansammelte  und  ohne  irgendwelche  Störung 
wahrend  des  Betriebes  gewonnen  werden  konnte.  Der  Verkauf  dieses  silberhaltigen  Bleies  ergab 
••'.w  nicht  zn  unterschätzende  Einnahme.* 

Was  das  sogenannte  Hängen  der  Hochöfen  betrifft,  so  meine  ich,  dafs  die  Hauptursache 
elfter  Mißstände,  wenn  sie  sich  oft  und  beinahe  regelmäfsig  wiederholen,  in  dem  Aschen- 
reha  1 1  und  somit  auch  in  der  damit  meistens  verbundenen  Zerreiblichkeit  des  Koks  liegt.  Ith 
bitte  früher  (Jelegenheit,  diese  Frage  in  einem  gröfseren  Werke  genau  zu  verfolgen;  der  Koks- 
iixhoieii  war  von  mittleren  Abmessungen  mit  Parryschem  Trichter  und  gewöhnlichem  Centralgasfang, 
'twa  45  t  Bewsemereisen  Nr.  I  für  sauren  Betrieb  erzeugend,  nnd  gab  zu  fortwährenden  Störungen 
Anlafs.  Man  sprach  zuerst  immer  nur  vom  Einflufs  des  Wassers  im  Koks  und  beschuldigte  die 
K-kereibetriebsführnng  des  tiberraäfsigen  Verbrauches  an  Löschwasser,  wodurch  zugleich  das  Aus- 
gingen der  Koksöfen  erhöht  werden  sollte  u.  s.  w.  Später  jedoch  wurde  eine  Kohlenwäsche  errichtet: 
«♦•r  Preis  des  Koka  stieg  dadurch  einerseits,  da  ja  die  Verwendung  an  Kohle  f.  d.  Tonne  Koks 
♦elbst verständlich  gröfser  wurde,  die  Wäschereikosten  selbst  nicht  unerheblich  waren  und  die 
'» erzinsung  der  neuen  Anlatre  ebenfalls  eine  Rolle  spielte;  dagegen  aber  wurde  der  Hochofen  mit 
*  bis  lo°/o  «anstatt  mit  I  i  bis  1H0/«  Asche  enthaltendem  Koks  beschickt  und  wurde  von  da  ab. 
•Jioe  dafs  im  Erzsatze  oder  im  Profil  des  Ofens  etwas  geändert  worden  wäre,  der  tiang  regel- 
si^Wg:  da»  Hängen  hörte  beinahe  gänzlich  auf  und  anstatt  45  t  Bessemereisen  in  24  Stunden 
Tzeugte  der  Ofen  gegen  150  t.  Dafs  hierdurch  die  Erzeugungskosten  des  Roheisens,  welche  ja 
)a  Höttenbetriebe  neben  der  Qualitätsfrage  die  erste  Rolle  spielen,  trotz  der  höheren  Kokspreise 
Vdeutend  herabgedrückt  wurden,  kann  nicht  wundernehmen;  deshalb  bin  ich  der  Ansicht,  dafs 
-iß  grtffseres  Gewicht  auf  den  Aschengehalt  des  selbsterzeugten  oder  auch  gekauften  Koks  gelegt 
werden  sollte,   als   dies   heute  noch  geschieht;  jedenfalls  sollte  ein  Werk,  welches  seinen  Koks 

*  Das  Aasbringen  an  Blei  betrug  im  oben  angeführten  Hüttenwerk  etwa  1  kg  f.  <1.  Tonne  erzeugten 
K-Uiwu.    Dasselbe  enthielt  aufserdem  durchschnittlich  80  g  Silber  für  loo  kg  Blei:  'das  Metall  konnte  /u 

für  100  kg  Blei  und  0,10  M  f.  d.  Gramm  Silber  verkauft  werden,  so  dafs  hieraus  folgende  Hinnahme 

rriifh  wurde:  1  kg  Blei  (zum  Preise  von  20  *  für  100  kg>     o,>jo  .  ff  und  o,8  g  Silber  < zu  o,  10  ,H  I.  d.  (irai  ) 

~  <\t**.0,  alsu  zusammen  f.  d.  Tonne  Roheisen  0,28  .41.  Erzeugt  ein  llochofcnwerk  unter  diesen  Verhältnissen 
\  *)\*\\  \  juhrlicb,  so  ergieht  dies  eine  Einnahme  von  "28000  Houry. 
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selbst  erzeugt,  die  Kosten  einer  Kohlenwäsche  nicht  scheuen  und  sind  ja  auch  viele  schon  langst 
zu  dieser  üeborzeugung  gelangt.  ( Vergl.  das  Referat  „Aschengehalt  des  Koks"  in  vorliegender 
Nummer,  Seite  294.    Die  Red.) 

Hr.  Osann*  Engers :  Hr.  Gouvy  hat  betont,  dafs  der  hohe  Aschengehalt  des  Koka  vielleicht 
die  Schuld  bat,  da  wahrscheinlich  eine  Beziehung  besteht  zwischen  dem  hohen  Aschengehalte  und 
den  Störungen  im  Hochofengango.  Es  liegt  nahe,  denn  der  Koks  ist  leicht  zerstückbar,  er  enthält  eine 
Menge  Kokspulver.  Ich  glaube,  die  Thatsache,  die  Hr.  Gouvy  erwähnt  hat,  ist  sehr  bezeichnend  in 
Bezug  auf  die  Beschwerden  der  Hochofenleute ,  die  gegen  das  Syndicat  erhoben  werden.  Es  ist 
sehr  schwer,  die  nachtheiligen  Einflüsse  schlechten  Koks  zahlenmäßig  auszudrücken.  Wie  eine 
Hangegefahr  einzuschätzen  ist,  in.  H.,  das  werden  sie  wenigstens  fühlen,  denn  berechnen  lälVt  sich 
die  Sache  nicht.  Wenn  Hr.  Gonvy  sagt ,  dafs  es  besser  wäre ,  etwas  mehr  für  guten  Koks  aus- 
zugeben, als  schlechten  zu  verhütten,  so  werden  Sie  dem  wohl  alle  „cum  grano  salis"  beistimmen. 

Vorsitzender:  Das  Wort  wird  weiter  nicht  gewünscht  —  ich  schliefse  damit  die  Dis- 
cussion  und  erlaube  mir  in  Ihrem  Namen  auch  Hrn.  Osann  den  verbindlichsten  Dank  für  die 
Mittheilungen  über  seine  Studien  auszusprechen.  (Bravo!) 

M.  H. !  Ich  habe  Ihnen  noch  das  Resultat  der  Abstimmung  mitzutheilen.  Nach  derselben 
ist  die  Wiederwahl  sämmtlicher  ausscheidenden  Mitglieder  des  Vorstandes  erfolgt  und  hat  also 
die  Wiederwahl  der  HH.  Asthöwer,  Dr.  Beniner,  Brauns,  Daelen,  Elbers,  Schultz. 
Springorum  und  Tu  11  ergeben. 

Es  ist  damit  die  Tagesordnung  unserer  heutigen  Hauptversammlung  erledigt.  Ich  danke 
Ihnen  für  die  Theilnahme  und  Aufmerksamkeit,  mit  der  Sie  den  Vorträgen  gefolgt  sind,  und 
schliefse  hiermit  die  Versammlung. 

Der  Hauptversammlung  folgte  das  übliche  gemeinsame  Mittagsmahl  im  Kaisersaal  der  Tonhalle, 
an  dem  sich  gegen  700  Mitglieder  und  Gäste  betheiligten.  Vom  stellvertretenden  Vorsitzenden. 
Herrn  Commerzienrath  Brauns  wurde  der  Kaisertoast  ausgebracht  und  im  Anschlufs  daran  das 
folgende  Telegramm  an  Sc.  Majestät  abgesendet: 

„Ew.  Majestät!  Dem  weitschauenden  und  warmherzigen  Förderer  jeglicher  deutschen 
Arbeit  senden  über  700,  zu  ihrer  Hauptversammlung  in  Düsseldorf  vereinte  Deutsche 
Eisenhüttenleute  mit  dem  Gelöbnifs  unwandelbarer  Treue  herzlichstes  Glückauf. 

Commerzienrath  Brauns,  Ingenieur  Schrödter. 

Hr.  Director  Asthöwer-  Essen  feierte  in  kurzen  kernigen  Worten  die  Gäste  und  das  an- 
wesende Ehrenmitglied  Hrn.  (ich.  Bergrath  Professor  Dr.  Wedding-Berlin;  des  letzteren  Trink- 
spruch galt  dem  Vorsitzenden  der  heutigen  Versammlung  und  den  Vortragenden.  Stürmischen 
Wiederhall  fand  das  vom  Abgeordneten  Dr.  Beumer  ausgebrachte  Hoch  auf  die  deutschen  Eisen- 
hüttenfrauen. 

Hr.  Ernst  Scherenberg  gedachte  darauf  des  auf  der  Amerikafahrt  befindlichen  Prinzen 
Heinrich  mit  schwungvollem  dichterischem  Grufs.  Derselbe  fand  jubelnden  Anklang  und  gab 
Anlafs  zur  Absendung  folgenden  Begrüfsungstelegramms  an  den  Prinz-Admiral : 

„Ew.  Königl.  Hoheit  Fahrt  nach  den  Ver.  Staaten  begleiten  die  Deutschen  Eisen- 
liüttenloute  mit  besten  Segenswünschen  und  rnfen  schon  heute  aus  ihrer  Hauptversammlung 
Ew.  Königl.  Hoheit  ein  herzliches  dreifache*  Glückauf!  zu,  das  Ew.  Königl.  Hoheit  als 
erster  deutscher  Gruft  auf  aul'serdeutschera  Boden  entgegenklingen  möge!" 

Auf  das  vorerwähnto  an  Se.  Majestät  gerichtete  Telegramm  ging  am  18.  Februar  an  den 
stellvertr.  Vorsitzenden,  Hrn.  Commerzicnrath  H.  Brauns,  folgende  Antwort  ein: 

..Seine  Majestät  der  Kaiser  und  König  lassen  den  dort  vereinten  deutschen  Eisen- 
hüttenleuten für  den  Ausdruck  treuer  Ergebenheit  vielmals  danken. 

Auf  allerhöchsten  Hefehl.  Der  Geheime  Cabinetsrnth : 

gvz.  von  Lucanns. 

Kxcellenz  Krupp  antwortete  auf  das  an  ihn  gerichtete  Begrüfsungstelegramm : 

„Bitte  der  Hauptversammlung  des  Vereins  deutscher  Eisenhüttenleute  meinen  herz- 
liebsten  Dank  für  freundliches  Gedenken  und  gütige  Wünsche  auszusprechen.  " 
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Heber  Inhomogenität  der  wichen  batitchtn  MartinbiOekt.       Stahl  und 


Lieber  Inhomogenität  der  weichen  basischen  Martinblöcke. 


Im  Saliner  Martinwerk  wird  fast  ausschlief's- 
lioh  nur  änl'serst  weiches,  leicht  schweifsbarcs 
Fltuseisen  zur  weiteren  Verarbeitung  im  Walz- 
werk, das  nur  eine  Feinstrecke  besitzt,  darge- 
stellt. Es  liegt  die  Notwendigkeit  vor,  aus- 
nahmslos Blöcke  kleinstmöglichen  Formats  zu 
?iefsen,  und  zwar  solche  von  3  Zoll  (.76,2  mm) 
bis  höchstens  8  Zoll  (20.'*, 2  mm)  im  Quadrat 
oberen  Durchschnitts  mit  einer  Conicität  von 
iDigtsammt  1  Zoll  (25,5  mm),  bei  einer  Höhe 
tod  etwa  45  Zoll  (1143  mm).*  Eine  solche  Ar- 
beitsweise dürfte  bei  einer  Chnrgongröfse  von 
2.1  bis  28  t  metallischen  Einsatzes  selten  anderen 
orte*  anzutreffen  sein,  erfordert  sie  doch  bei 
den  vier  vorhandenen  Oefen  in  24  Stunden 
einen  Umsatz  von  gegen  10UO  Blockformen  und 
Grober,  da  jeder  Güls  durch  je  zwei  Eingnis- 
trichter  3  bis  4  Gespanne  mit  je  33  Formen 
za  fallen  hat.  Wenn  man  den  Umstand  in  Be- 
rücksichtigung zieht,  dafs  fast  nur  Chargen  von 
*->  niedrigem  Kohlenstoffgebalt,  als  er  überhaupt 
noch  im  Martinofen  erreichbar  ist,  vorgeschrieben 
sind,  so  wird  es  jedem  Fachmann  klar  sein. 
■Oesehr  es  bei  dem  geringen  Querschnitt  der  Block- 
formen vor  dem  Abstechen  der  Chargen  auf  die 
richtige  Behandlung  derselben  mit  Ferromangan 
uikommt,  wenn  man  darauf  ausgeht,  Blöcke  mit 
fflatten  Oberenden  zu  erhalten.  Nicht  Minuten, 
»Odern  Bruchtheile  derselben  spielen  schon  eine 
Rolle  beim  Auskochenlassen  des  Ferromangans. 
N'mo  einem  Ferromanganzusatz  (Mn  =  80  °/o)  von 
"7  bis  0,8  °/o  des  metallischen  Einsatzes  wird 
wlten  mehr  als  3  Minuten  bis  zum  Abstechen 
«wartet.  Trotz  hierbei  angewandter,  änfserster 
Aufmerksamkeit  ist  ein  Versehen  möglich  und 
tian  ist  daher  nicht  selten  genöthigt,  dem  fliefsen- 
■fea  Metall  in  der  Abstichrinne  einige  Schaufeln 
«rkleinerten  Ferromangans  zuzusetzen,  um  nicht 
-Stiefelröhren"  zn  erhalten.  Schlimmer  fast 
»t  ein  kleines  Zuviel  an  Mangan,  also  ein  zu 
frühzeitiges  Abstechen,  da  die  dann  resultirende 
dickflüssige  Charge  gern  steigt.  Hierbei  Iftfst 
manchmal  eine  Erscheinung  beobachten, 
|üe.  soviel  dem  Verfasser  bekannt,  in  der  Lite- 
ratar  ihre  Besprechung  noch  nicht  gefunden  hat. 

Bei  uicht  sehr  dickflüssigen  Chargen  mit 
niedrigem  Kohlenstoffgehalt  bildet  sich  in  den 
ßtakfonnen  mittlerer  Gröfse  (also  5  und  6  Zoll  im 
Vaadrat'i  eine  erstarrende,  schalenförmige  Kruste 
T<*o  2  bis  4  cm  Dicke,  die,  mit  der  coneaven 
Seite  nach  oben  gekehrt,  auf  dem  flüssigen  Metall 

'  Während  Drucklegung  diese»  Artikels  ist  der 
B«  «ines  neaen  Walawerks  beendet  worden,  für 
»"iehes  Blöcke  von  10  Zoll  (und  aufwärts)  im  Quadrat 
j«ph«er.  werden. 


schwimmt  und  von  ihm,  während  es  von  unten 
zuströmt,  allmählich  höher  und  höher  gehoben 
wird,  den  gröfsten  Theil  der  Oberfläche  desselben 
bedeckend,  die  Ränder  aber  freilassend.  Nur  bei 
recht  dickflüssigen  Chargen  oder  in  den  Block- 
formen kleinen  Formats  vereinigt  sich  diese 
„Schale**,  die  in  der  Form  einem  ins  Wasser 
gefallenen  Stearintropfen  ähnlich  sieht,  nach 
Beendigung  des  Giofsens  mit  dem  unterdefs  ent- 
standenen festen  Rande  des  Blockes,  gewöhn- 
lich aber  schmilzt  sie  auf,  wenn  die  Blockformen 
ganz  gefüllt  sind. 

Cm  die  Natur  dieses  Phänomens  zn  ergründen, 
sind  folgende  Analysen  gemacht  worden : 

1.  Eine  Analyse  einiger  solcher  Schalen, 
welche  aus  der  flüssigen  Umgebung  herausgehoben 
wurden. 

2.  Eine  Analyse  eines  kleinen  Probeblockes 
der  betreffenden  Chargen,  der,  wie  gewöhnlich 
zur  Herstellung  der  Probe  für  die  Schmiede 
und  das  Laboratorium,  in  eine  kleine  gufseiserne 
Blockform  abgegossen  wurde.  Diese  Probe  kann 
mit  Recht  als  Durchschnittsprobe  der  ganzen 
Charge  gelten,  weil  sie  der  Pfanne  direct  noch 
während  des  Giefsens  eines  der  mittleren  Ge- 
spanne durch  Unterhalten  der  Probe-Blockform 
unter  den  einen  der  beiden  Ausgüsse  entnommen 
wird,  wobei  natürlich  der  Stöpsel  zur  Verminde- 
rung der  Kraft  des  vollen  Strahles  nur  ganz 
wenig  geöffnet  wird.  Es  ist  zn  beachten,  dafs 
diese  Probe  sofort,  nachdem  sie  abgegossen 
worden,  erstarrt,  da  sie  etwa  nnr  3  kg  wiegt. 

3.  Schliefslich  eine  Durchschnittsanalyse  aus 
dem  Kopfende  der  Blöcke,  denen  die  Schalen 
entnommen  wurden,  also  von  dem  Material, 
welches  die  Schale  bei  ihrer  Bildung  unmittel- 
bar nmgeben  hatte. 

Die  Resultate  dieser  Analysen  sind : 
Charge  Nr.  120: 

Mn  8  C  V  «l 

0,65   0,070   0,08   0,01«   0.062  (Schale) 

0,61    0,113    0,10    0,028    0,010  (Durchschnitteprobe) 

0,65    0,178    0,15    0,081    0,026  (oberes  Blockende) 

Charge  N  r.  236  (1.  Gespann): 
0,68    0,087    0,09    0,022    0,021  (Schale) 
0,68    0.096    0,09    0,022    0.023  (Durchschnittsprobe) 
0,75    0,147    0,16    0,034    0,020  (oberes  Blockende) 

Charge  Nr.  236  i2.  Gespann) : 

0.67    0.066    0.O9    0,020  0.023  (Schale) 

0,68    0,096    0,09    0,022  0,023  (dnrchschnittsprobe) 

0,71    0,166    0,15   0.034  0,019  (oberes  Blockende) 

Charge  Nr.  244: 

0,72    0.056    0,08    0.029  0,002  (Schale) 

0,03   0.100   0,08   0,044  0.024  (Probe,  aus  einer 

Charge  Nr.  247:  VVurzd  ^rgestcllti 

0,69    0.055   0,09    0,043  0,046  (Schale) 

0,68    0,094    0,10    0.045  0.021  i  DurchsehnitUprobei 
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Unleugbar  ein  in  vieler  Beziehung  inter- 
essantes Ergebnifs!  Man  wäre  geneigt,  nach 
dem  Aeufsern  der  Schale  urtheilend,  a  priori 
an  ein  ähnliche*  Phänomen  zu  denken,  wie  es 
das  Roheisen  in  der  Bildung  der  sogenannten 
Wanzen  zeigt ,  besonders  weil  die  Schale  die 
Uneinigkeiten  der  Wurzclkanäle,  als  Lehm  und 
Sand,  auf  ihrer  eoncaven  Oberseite  trägt.  Die 
Analysen  aber  beweisen,  dafs  dein  nicht  so  ist, 
sondern  dafs  wir  es  im  üegentheil  mit  einer 
reineren  Ausscheidung  aus  einer  unreineren  Um- 
gebung zu  thun  haben.  Wir  finden  sogar,  dafs 
die  Schale  aus  reincrem  Material  besteht,  als 
die  Durchsehnittsprobe. 

Der  Verfasser  erlaubt  sich  nun  folgende  Be- 
trachtungen an  obige  Resultate  zu  knüpfen : 

Vor  allem  bieten  uns  die  angeführten  Re- 
sultate einen  Beleg  für  die.  Inhomogenität  des 
Materials  in  Flnfseisenblöeken,  wie  er  uns  auch 
sonst  vielfach  in  der  Literatur  begegnet ,  die 
Zusammensetzung  der  Schale  aber  dürfte  uns 
nur  eine  Möglichkeit  lassen,  diese  Inhomogenität 
zu  erklären.  Dafs  letztere  ihre  Ursache  in  einer 
unvollkommenen  Mischung  des  Metalls  in  der 
Pfanne  vor  dem  Giel'sen  haben  könnte,  wird 
schwerlich  Jemand  annehmen ,  der  die  gesetz- 
mäfsige  Art,  mit  welcher  sie  in  jedem  Block 
allen  Literaturangaben  nach  in  Erscheinung  tritt, 
in  Betracht  zieht.  Sobald  die  Charge  von  der 
Pfanne  aufgenommen  und  dem  Einflufs  des  Luft- 
sauerstoffs durch  eine  halb  erstarrte  und  daher 
nicht  mehr  reactiousfäbige  Schlackendecke  ent- 
zogen worden,  befindet  sie  sich  als  krystalli- 
sationsfähige  Lösung  im  Gleichgewicht,  d.  h.  es 
tritt  keine  Umlagerung  oder  Ausscheidung  der 
einzelnen  Lösnngshestandtheile  ein,  solange  es 
nicht  durch  Sinken  der  Temperatur  bis  unter 
den  Krystallisationspunkt  der  Lösung,  oder  durch 
Hinzufügung  neuer  Mengen  von  Lösungsstoffen 
gestört  wird.  Tritt  der  letztere  Fall  ein,  so 
stellt  sich  fast  momentan  wieder  ein  Gleich- 
gewichtszustand her.  Der  Verfasser  will  nur 
an  das  Verhalten  des  Aluminiums  als  Zusatz- 
material erinnern :  Sehr  heifse  ,  dünnflüssige, 
weiche  Chargen  nziehen1"  der  starken  Gas- 
entwicklung wegen  nicht  gut  durch  den  Einguls- 
triehter,  sondern  sprudeln  zurück.  Ein  bis  zwei 
Stück  Aluminium  im  Gewicht  von  etwa  je  einem 
Kilogramm,  also  eine  homöopathisch  geringe  Menge 
im  Vergleich  zur  Quantität  der  ganzen  Charge, 
an  einer  Eisenstange  befestigt  und  durch  die 
Schlackenkrusto  ins  Metall  gestofsen,  bewirken 
im  Moment  einen  ruhigen  Gufs. 

Ebenso  schnell  fast  diffundirt  Ferromangan 
und  Ferrosiliciuin  durch  das  flüssige  Metall,  wenn 
sie  nur  erst  geschmolzen  sind;  es  ist  daher 
«ranz  vergebene  Liebesmüh,  die  Charge  nach 
dem  Ferromanganzusatz,  zum  Beispiel,  zu  durch- 
rühren, wie  es  allenthalben  mit  grofsem  Eifer 
geübt  wird,  uud  hat  nur  einen  Sinn,  wenn  die 
Fcrromanganstucke  oben  auf  der  Schlacke  liegen 


bleiben ,   weil  letztere  zu  consistent   ist ,  was 
natürlich   überhaupt   zu  vermeiden   wäre.  Die 
im  Anfaug  der  achtziger  Jahre  in  Anwendung 
gebrachten  Misehapparatc  und  Rührwerke  hatten 
nur  insofern  einen  Werth,  als  sie  eine  theil- 
weise  Gasausscheidung  bewirkten,  und  verloren 
ihren  Werth,  nachdem  man  gelernt  hatte,  durch 
entsprechende  Metallzusutze  die  Gase  unschäd- 
lich zu  machen.    Obgleich  ein  Aufhören  jeglicher 
Reaction  zwischen  den  einzelnen  Bestandteilen 
der  Metalllösung  im  Ofen  selbst  niemals  eintreten 
kann,  so  läfst  sich  doch  auch  schon  hier  ein 
angenäherter  Ruhezustand  erreichen,  wenn  man 
da«  Bad  je  nach  der  durch  die  Schlacke  ab- 
gebbareu  Sanerstoff menge  kürzere  oder  längere 
Zeit  sich  selbst  und  der  Schlacke  überlälst,  da 
der  Luftsauerstoff  nach  dem  Einschmelzen  nur 
langsam  einwirkt    und  übrigens   seine  Menpe 
geregelt  werden  kann.    Das  Kochen  des  Bade» 
kann  schon  beinahe  ganz  aufhören,  wenn  das 
Metall  noch  lange  nicht  den  niedrigsten  Kohlen- 
stoffgehalt  erreicht  hat.    Je  langsamer  die  Oxy- 
dation des  Metalls  vor  sich  geht,  um  so  hesser 
ist  das  resiiltirendo  Endproduct,  wenn  gleich- 
zeitig die  Temperatur  keine  anormale  Höhe  er- 
reicht.   Daher  sind  Chargen ,  die  aus  irgend- 
welchen  ürüuden    (meist    sehr  unerwünschter 
Natur)  ganz  ausnahmsweise  lange  im  Ofen  haben 
sitzen  müssen,  fast  immer  von  hervorragender 
Güte;  es  gilt  nur  darauf  zu  achten,  dafs  die 
zum   Abstechen  gerade  genügende  Temperatur 
nicht  überschritten  und  die  Oxydation  des  Me- 
talles durch  rechtzeitigen  Zusatz  von  Desoxy- 
dationsmitteln  gehemmt  wird.    Daraus  ersehen 
wir,  dafs  die  Zeit  eine  grol'se  Rolle  bei  der  Her- 
stellung eines   guten   Materials   spielen  kann, 
während  sie  auf  die  Erscheinung  der  Inhomo- 
genität gar  nicht  von  Einflufs  sein  dürfte.  Darin, 
dafs  man  ihrer  beim  Martin-  und  Tiegelschmelz- 
verfahren  mehr  Herr  als  beim  Besseraer-  und 
Thoma8procefs  ist,  liegt  der  Grund,  weshalb  es 
bedeutend  leichter  gelingt,  im  Martinofen  — 
vom  Tiegelofen  ganz  zu  schweigen  —  ein  edleres 
Material  borzustellen,  als  im  Converter.  Das 
spricht  aber  auch  für  die  von  v.  Dorums  aus- 
gesprochene Ansicht,  dafs  es  möglich  sei,  durch 
lange  Chargendauer  (bis  zu  24  Stunden)  und 
Vermeidung  von  überschüssigen  Oxydationsmitteln 
im  Martinofen  Qualitäten  zu  erzeugen,  welche 
jenen    des    Tiegelschmelzens     nahe  kommen. 
Damit  ist  ja  noch  lange  nicht  gesagt,  dafs  eine 
i  solche  Arbeitsweise  zu  empfehlen  wäre.  Un» 
Zeit  zu  gewinnen,  arbeitet  man  auch  im  Martin- 
ofen   mit   einem   Ueberechufs  von  Oxydations- 
mitteln, deren  Wirkung  auf  die  Charge  für  die 
Zeit  des  Abstechend  durch  Znsatz  von  Desoxy- 
dationsmittcln  aufgehoben  wird.* 

•  l>ber  die  H«<leutung  der  Zeit  beim  Tiegel  - 
schmelzen  vergleiche  man  den  in  dieser  Zeitacbrift  1BS4 
Seite  663  wiedergegebenen,  von  Seebohm  vor  dem  Iren 
iin.l  SWl  Institnte  in  Che«ter  gehaltenen  Vortrag. 
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Wenn  nun  gleicherweise  in  allen  Stahlblöckcn, 
öl»  hart  o«ler  weich,  ob  au»  dem  Converter  oder  , 
lern  Martinofen ,  von  gut  oder  schlecht  durch-  j 
erarbeiteten  Chargen  stammend,  ein  und  dieselbe 
Kegelmäfsigkeit  in  der  Inbonjogenitätserscbeinung  ' 
m  beobachten  ist,  so  kann  der  Grund  dafür 
nicht  in  den  Eigenschaften  des  Metalls,  die  es 
besitzt  oder  nicht  verlor,  bevor  es  in  die  Block- 
formen gelangte,   gesneht  werden.     Auch  die 
Annahme,  dafs  die  unregelmälsige  Vertheilung 
der  Grundstoffe  im  Blocke  hervorgerufen  werde 
durch  eine  noch  in  der  Blockform  fortdauernde  ' 
rheinische  Beaction ,  welche  in  der  Mitte  oben 
am  stärksten  sich  geltend  mache  und  daher  ge- 
rade dort  die  gröfsten  Unterschiede  bewirke,  ist 
kaum  discutabel ,  da  schon  in  der  Pfanne  das  . 
Aufhören  jeglicher  Reaction  constatirt  werden 
kann,  letzteres  um  so  mehr  also  im  erstarrenden 
Blocke   anzunehmen   ist.     Folgende  Analysen 
mögen  zur  Bekräftigung  des  Gosagten  dienen.  | 
Sie  stammen  von  drei  Proben,  die  wahrend  des  j 
(Oelsens  (  wie  oben  beschrieben)  in  Zeitintervallen  ( 
von  etwa  5  Minuten  genommen  wurden,  wobei  | 
die  erste  von  ihnen  schon  erhalten  wurde,  wäh-  : 
rend  das  Metall  noch  aus  dem  Ofen  in  die  Pfanne 
iJols,  was  im  Suliner  Martinwerk  geschehen  kann, 
da  die  Pfanne  direct  über  den  Eingufstrichtern 
und  nnter  der  Abstichrinne  steht: 

fbarr«  Nr.  Mn  S  V,  I'  81 

2SS  (I.Gespann)  0,ß5  0,072  0,10  0,059  0,024 
389  (2.  „  )  0,64  0,073  0,09  0,081  0,020 
288  (3.      „     )  0,63    0,069   0,09    0,060  0,030 

(He  Unterschiede  zwischen  den  drei  Analysen 
imi  -»o  gering  und  ohne  Gesetzmäfsigkeit,  dafis 
>ic  w»hl  mit  Fug  und  Recht  auf  die  I'ngenauigkeit  I 
der  Metboden ,  wie  sie  in  einem  gewöhnlichen  i 
Betnebslaboratorinm  angewandt  werden,  zurück- 
zuführen sind.  Hierzu  vergleiche  man  auch 
Pourcels  Ansicht  *  und  Allens  und  Thelus'  Ver- 
mache auf  der  Fabrik  von  Henry  Bessemer  &  Co. 

Einen  positiven  Beweis  dafür,  dafs  die  In- 
homogenität der  Flnfseisenblöcke  nicht  auf  che- 
mische, sondern  auf  physikalische  Vorgänge 
zurückzuführen  ist,  glaubt  der  Verfasser  nun  in 
dem  Phänomen  der  oben  beschriebenen  Schulen- 
bildung gefunden  zu  haben.  Indem  der  Verfasser 
das  flüssige  Eisen  oben  als  krystallisationsfähige  \ 
Lösung  bezeichnete,  deutete  er  seine  Ansicht 
•ebon  an,  die  dahin  geht,  dafs  sich  die  in  allen 
Blöcken ,  ob  von  oben  oder  coinmuriicirend  ge- 
gossen .  in  Erscheinung  tretende  Inhomogenität 
in  vollständig  befriedigender  Weise  mit  Hülfe 
df-r  Theorie  krystallisirender,  verdünnter  Lö- 
sungen erklären  Iäfst.**  Dieser  Theorie  nach 
i*t  anzunehmen,  dafs  sich  zuerst  Krystalle  des 
reinen  Lösungsmittels  bilden ,  die  schwerer  i 
schmelzbar  und  speeifisch  schwerer  sind  als  das 

*  „Stahl  und  Eisen-  1894  Seite  798. 

"  Vergl.  auch  Jüptner  von  Jonstorff.  <V»ni- 
*ndi«m  drr  Kis.-nhütt«-nkiitMh-,  Seite  107. 


andere  Metall,  das  Muttermetall.  Daher  sinken 
sie  sofort  nach  ihrem  Entstehen  nach  unten, 
solange  der  Aggregatznstand  des  Blockes  es 
erlaubt.  Während  nun  das  Metall  an  den  Anfseu- 
flächen  der  ganzen  Blocklänge  nach  fast  gleich- 
zeitig und  schnell  erstarrt,  geht  in  der  Mitte 
des  Blockes  noch  längere  Zeit  hindurch  ein 
Austausch  der  reinen  Krystalle  mit  der  Mutter- 
lange von  oben  nach  unten  von  statten.  Daher 
ist  auch  die  Zusammensetzung  des  Blockätirsern 
unten  und  oben  fast  gleich,  während  gegen  die 
Mitte  zu  das  Metall  nnteu  reiner,  oben  aber  be- 
deutend unreiner  als  am  Bande  gefunden  wird. 
Wenn  nun  die  Charge  etwas  dickflüssig  und  zum 
Erstarren  leichter  geneigt  ist,  so  bleibt  ein  Theil 
der  sich  an  der  erkaltenden  Oberfläche  aus- 
scheidenden Krystalle  an  den  ans  den  Wnrzel- 
kanälen  stammenden  Sand-  und  Lehintheilchen 
haften  und  wird  am  Untersinken  gehindert.  Es 
entsteht  unsere  »Schale",  und  ihre  chemische 
Zusammensetzung  spricht  von  der  Richtigkeit 
unserer  Annahme. 

Es  erübrigt  noch,  einige  Worte  über  das 
Verhalten  der  einzelnen  Elemente,  wie  es  uns 
die  Analysen  zeigen,  zn  sagen.  Während  der 
Gehalt  an  Schwefel,  Kohlenstoff,  Phosphor  sich 
der  auseinandergesetzten  Theorie  anpafst,  scheint 
das  Silicium  in  einigen  Fällen  eine  Ausnahme 
zu  machen.  Es  ist  aber  anzunehmen,  dafs  der 
Mehrgehalt  an  Silicium,  wo  er  sich  zeigt,  auf 
mechanisch  beigemengten  Sand  zurückzuführen 
ist,  weil  ja  die  Schale  auf  ihrer  Oberseite,  wie 
schon  oben  bemerkt,  den  Sand  aus  den  Wurzel- 
kanälen trägt.  Was  das  Mangan  anlangt,  so 
linden  wir  hier  wie  auch  sonst  in  allen  Literatur- 
angaben, die  sich  mit  der  Frage  der  Inhomo- 
genität befassen,  eine  sehr  gleichmäfsige  Ver- 
theilung desselben  an  den  verschiedenen  Stellen 
des  Blockes.  Meistens  läfrt  sich  zwar  im  un- 
reineren Theil  deB  Blockes  eint;  kleine  Zunahme 
des  Mangans  constatiren,  aber  auch  oft  das 
Gegentheil.  Fast  immer  sind  die  Unterschiede 
sehr  gering.  In  den  Lehrbüchern*  finden  wir 
gewöhnlich  die  Angabe,  dafs  ein  verhHltnifs- 
mäfsig  hoher  Mangangehalt  einem  eventuell 
wegen  hohen  Schwefelgelialts  zu  erwartenden 
Rothbruch  des  Eisens  entgegenwirke,  weil  Bich 
Mangansulfür  gebildet  habe,  welches  weniger 
schädlich  sei,  als  Eisensulfür.  Diese  Ansicht 
dürfte  doch  nicht  so  ohne  weiteres  als  Axiom 
hingestellt  werden ;  eB  ist  nicht  recht  einzusehen, 
warum  Mangansulfür  weniger  schädlich  sein 
sollte,  als  Eisensulfür,  oder  umgekehrt.  Die 
entschwefelnde  Wirkung  dos  Mangans  auf 
schwefelhaltiges  Eisen  unterliegt  ja  keinem 
Zweifel,  ob  aber  ein  kleines  Plus  an  Mangan, 
das  im  Metall  zurückgeblieben,  ohne  in  die 
Schlacke   als   Mangansnlfnr  überzugeben,  sich 

•  Vergl.  z.  B.  Lrdebur,  Handlmrh  <l.r  Kis.n- 
liiiUrnkundr.  S.  'Ml. 
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anbedingt  als  Mangansulfür  im  Blocke  vorfinden 
mufs,  ist  doch  noch  eine  Frage.  Ja,  es  mag 
vielleicht  gerade  nicht  der  Fall  sein,  da  sonst  der 
Mangangehalt  im  unreineren  Theile  des  Blockes 
proportional  der  Zunahme  des  Schwefelgehalts 
sein  müfstc,  was  auch  nicht  einmal  annähernd 
der  Fall  ist.  Warum  sollte  das  Mangan  nicht 
vielmehr  einfach  metallisch  mit  dem  Eisen  legirt 
dem  Rothbruch  entgegenwirken  können,  indem 
es  an  und  für  sich  die  guten  Eigenschaften  der 
Legirung  hebt?  Jedenfalls  bewirkt  ein  kleiner 
Deberschufs  an  Mangan  ein  Dickwerden  der 
Charge.  Sollte  diese  Aenderung  der  Legirung 
in  physikalischer  Hinsicht  auch  auf  eine  erhöhte 
Bildung  von  Mangansulfür  zurückgeführt  werden  ? 
Doch  wohl  nicht,  denu  auch  ganz  schwofelarme 
Chargen  können  durch  ein  kleines  Zuviel  an 
Mangan  dickflüssig  werden. 

Wenn  wir  nun  in  der  Krystallisation  die 
Ursache  der  ungleichmäfsigon  Vertheilung  der 
Elemente  in  den  Flnfseisenblöckeu,  die  jedoch 
bestimmten  Gesetzen  folgt,  sehen  wollen,  so 
kommen  wir  auf  diesem  Wege  auch  zu  einer 
Präcisirnng  des  Begriffs  der  Saigerung.  Gc- 
saigertes  Metall  wäre  demnach  ein  Quantum  der 
Legirung,  das  durch  zufällige  äufsere  Umstände, 
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wie  Vorhandensein  von  Hohlräumen  und  Druck 
der  mehr  oder  weniger  schnell  erstarrenden 
Masse,  aus  seiner  ihm  durch  die  Krystallisation 
angewiesenen  Position  verdrängt  worden  ist, 
während  es  noch  den  erforderlichen  Aggregat- 
zustand besafs.  Bei  einer  Probenahme  ist  es 
allem  Gesagten  nach  unumgänglich  nothwendig, 
durch  schnelles  Erkaltenlassen  der  Probe  den 
Folgen  der  langsamen  Krystallisation  vorzu- 
beugen. Nur  solche  Proben  haben  einen  Werth 
für  den  Vergleich,  während  Proben  aus  dem 
Walzwerk,  ohne  Wahl  von  irgend  einem  Walz- 
stück der  betreffenden  Charge  und  einer  be- 
liebigen Stelle  desselben  genominen,  oder  gar 
Probon,  ans  den  Wurzelkanälen  hergestellt,  die 
obendrein  oft  mit  der  Schlacke  der  geschmolzeneu 
Gespannziegel  bis  ins  Innere  verunreinigt  sind, 
gar  keinen  Zweck  haben. 

Zum  Schlufs  erlaubt  sich  der  Verfasser  in 
Bezug  auf  die  einschlägige  Literatur  auf  die 
Angaben  hinzuweisen,  die  Ledebur  in  seinem 
Handbuch  der  Eisenhüttenkunde  Seite  999  mit 
fast  erschöpfender  Vollständigkeit  giebt. 

Adolf  Riemer, 


sr.  i». 


Zur  gegenwärtigen  Lage  der  russischen  Montanindustrie. 

Von  Hütteningenieur  Dr.  Neumark  in  Gleiwitz. 


Die  „Berichte  über  Handel  und  Industrie1*, 
zusammengestellt  im  Reichsamt  des  Innern, 
bringen  in  Band  II  Heft  15  einen  Bericht  des 
Kaiserlichen  Consulats  in  Rostow  über  „die 
russische  Montanindustrie  im  Dongebiet"  und 
im  Band  III  Heft  3  einen  Bericht  des  H.mdels- 
sachverständigen  bei  dem  Kaiserlichen  General- 
consulat  in  St.  Petersburg  über  ..das  Eisenerz- 
revier am  Krivoi  Bog,  seine  Bedeutung  für  die 
südrussische  Eisenindustrie  und  für  den  Export 
nach  Deutschland1'.  Nachstehende  Mittheilnngen 
sind  unter  Zugrundelegung  und  Erweiterung 
beider  Arbeiten  zusammengestellt. 

Die  in  den  Berichten  gegebenen  Daten  über 
die  Robeisen-  uud  Kohlenproduction  Rufslands 
sind  bereits  in  .,Stahl  nud  Eisen"*  veröffentlicht 
worden.  Ich  wiederhole  deshalb  nur  die  Pro- 
duetion  des  Jahres  1N99  und  füge  die  weiteren 
Daten,  soweit  dieselben  bekannt  sind,**  hinzu. 


♦  „Stahl  und  Eisen"  1901.  S.  litt. 
**  Es  ist  überaus  whwer,  zuverlässige  Dutcii  über 
die  russische  Montan-Statiftik  zu  erhalten,  da  der  Staat 
eine  genaue  Statistik  ni^ht  heraushiebt.  Die  hier  an- 
ergebenen Zahlen  sind  grofstentheils  deu  Berichten 
des  stündigen  Bureaus  der  Eisenindustriellen  Kufslands 
•ntnommen. 


Rußlands  Roheisenerzeugung 
in  1000  Tonnen: 


J»hr 


1899 

1900 
1901 

(I.B*,) 


Oral  !  Mittel 1    Süd      Polen  1  Xord 


Slbt-  I  Km-  7.o- 
rlen  ;  I»nd  1  limine: 


734,5  243,3  1354,0  tt08,7  32,07 1  10,00  21,32  2703,89 

823.1  233.2  1507,2  3iN),0 

419.2  104,7    714,5  15(>,F> 


<  a.  365  2900,0 
„   15,6  1404,4 


I 


Während  die  Zunahme  der  Production  im 
Jahre  1899  gegen  das  Jahr  1898  noch  etwa 
500  000  t  betrug,  ist  sie  für  das  Jahr  1900  gegen 
1899  auf  etwa  200  000  t  zurückgegangen  und 
wird  im  Jahre  1901  bereits  einem  empfind- 
lichen Rückgang  gewichen  sein. 

Bezuglich  der  Deckung  des  Eisenbedarfet« 
durch  die  einheimische  Production  herrscht  die 
gewifs  zutreffende  Ausicht,  dafs  der  gesammte 
Bedarf  mit  der  Zeit  durch  das  Inland  gedeckt, 
werden  wird.  Der  Bedarf  an  Roheisen  wird 
heute  schon  mit  mehr  als  98  °;o  in  Rufslantl 
selbst  erblasen,  während  noch  im  Jahre  188  f> 
nur  liti  °,o  einheimischen  Ursprunges  waren.  —  - 
„Es  kann  indessen  keinem  Zweifel  unterliegen,  " 
so  berichtet  das  kaiserliche  Consulat,  ^dafs  Ruf»- 
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land  in  absehbarer  Zeit  immer  noch  der  Einfahr 
Mi  dem  Aaslande  bedürfen  wird."  Allerdings 
wird  e«  sich  hierbei  iin  wesentlichen  nur  am 
Verfeineruugsproducte  and  besondere  um  Ma- 
schinen handeln  können.  Die  natürliche  Ent- 
wicklung jeder  Industrie  fordert  eine  «fetig  fort- 
schreitende Verfeinerung  der  Producte  uud  diese 
Entwicklung  wird  unzweifelhaft  gefordert  durch 
Krisen  und  Absatzschwierigkeiten,  wie  nie  die 
russische  Eisenindustrie  zur  Zeit  erleidet.  Zwar 
werden  gewifs  noch  Jahrzehnte  vergehen,  ehe 
Rofsland  eine  coneurrenzffthige,  anf  einem  ge- 
golten Arbeiterstamm  und  auf  einer  soliden 
Feinmechanik  basirende  Maschinenindustrie  be- 
sitzt, aber  man  wird  doch  mit  einer  stetig  fort- 
schreitenden Verdrängung  des  Imports  an  Eisen- 
waren zu  rechnen  haben.  Die  bisherige  Statistik 
scheint  dieser  Auffassung  zu  widersprechen,  da 
die  absolute  Höhe  der  Einfuhr  noch  eine  Steigerung 
zeigt,  aber  im  Verhaltnifs  zum  Gesammtverbrauch 
besteht  bereits  seit  Jahren  ein  nicht  zu  unter- 
schätzender Rückgang.    (Siehe  Tabelle  1.1 

Für  das  Jahr  1901  durfte  der  Verbrauch 
»af  unter  24,0  kg  a.  d.  Kopf  der  Bevölkerung 
zurückgegangen  nnd  die  Einfuhr  von  Roheisen 
auf  unter       °/o  des  Verbrauchs  gefallen  sein. 

Da»  procentuale  Maximum  der  Einfuhr  wurde 
mit  37,2  °/o  des  Verbrauchs  im  Jahre  18!»4  er- 
reicht. Seit  dieser  Zeit  zeigt  sich  eine  fort- 
wahrende Abnahme.  Nachstehende  für  die  ersten 
sechs  Monat«  der  Jahre  185»$»,  l!»00  und  1901 
zusammengestellte  Tabelle  giebt  ein  Bild  von 
ihrem  weiteren,  sehr  bedeutenden  Bückgang. 

Es  sind  darin  nur  die  weitere  Kreise  inter- 
-"»sirenden  Artikel  namentlich  aufgenommen 
worden.    (Siehe  Tabelle  II.) 

Gesammteinfuhr  in  Forin  von  Hoheisen  und 
Fabricaten  umgerechnet  in  1000  Tonnen  Roheisen : 

1899  1900  1901  I.  Sem. 

1006,1  220.8 

Die  Einfuhr  ist  also  in  den  beiden 
letzte  nJ  ah  re n anf  weniger  alß  di eil äl fte 
ind  um  mehr  als  eine  halbe  Million 
Tonnen,  d.  i.  m  e  h  r  a  1  s  3  5  Millionen  Pud 
zurückgegangen. 

Wenngleich  erwartet  werden  kann,  dafs  bei 
hinein  Wiederaufblühen  der  Industrie  auch  die 
Einfahr  wieder  zunimmt,  so  iniifs  doch  damit 
gerechnet  werden,  dafs  die  Xoth  der  russischen 
Werke  dieselben  zwingen  wird,  dem  Bezüge  der 
auswärtigen  Fabricate  die  grofstc  Aufmerksamkeit 
m  widmen  und  die  Gründe  für  diese  Bezüge,  wie 
eleichinäfsige  Qualität,  schwierige  Fabrication 
and  zuverlässige    Bedienung   allmählich  wett- 


Die  Preisgestaltung  der  Inlandsproducte  bietet 
«J»  geradezu  klagliches  Bild.  Der  Roheisenpreis, 
w*lchervor  etwa  2  Jahren  noch  70  bis  80  Kopeken 


f.d.  Pud,  d.  i.  etwa  92  bis  106  Ji  f.  d.  Tonne  be- 
trug, ist  in  Südrufsland  bis  auf  unter  50  Ko- 
peken, in  dringenden  Fallen  bis  auf  45  Kopeken 
f.  d.  Pud,  d.  h.  unter  60  M  f.  d.  Tonne,  und 
in  Polen  auf  unter  60  Kopeken  f.  d.  Pud,  d.  h. 
auf  unter  79  M  f.  d.  Tonne  nnd  damit  unter 
die  Herstellungskosten  gefallen.  Dabei  ist  der 
Absatz  ganz  anfserordontlich  erschwert.  Der 
gröfBte  Thoil  der  Werko  hat  den  Betrieb  ein- 
geschränkt, einige  Werke  stehen  ganz  und 
Aufträge  müssen  zu  unmöglichen  Preisen  über- 
nommen werden. 

Im  Anfang  vorigen  Jahres  fanden  in  Peters- 
burg im  Finanzministerium  unter  dem  Vorsitz 
des  Geheimratbs  Kowalewski  Berathungen  der 
Eisenindustriellen  wegen  Abhülfe  der  Folgen  der 
Krisis  statt.*  Nach  den  dort  vorgelegten  Daten 
waren  in  Südrulsland  Anfang  des  Jahres  1901  29 
Hochöfen  in  Feuer,  13  aufser  Betrieb,  7  im  Bau 
und  5  in  Reparatur.  Am  1.  Januar  1902  waren 
32  Hochöfen  in  Feuer,  13  waren  ausgeblasen, 
4  im  Bau  und  6  in  Reparatur.  Auch  in  Polen 
ist  eine  Reihe  von  Hochöfen  in  Skarzysko,  Stom- 
porkow,  Hutta  Bankowa,  Ostrowice,  sowie  eine 
Anzahl  von  kleinen,  mit  Holzkohlen  betriebenen 
Oefen  aufser  Botrieb  gesetzt  worden.  Wie  weit 
die  Production  im  Verhaltnifs  zu  der  höchsten 
bezw.  geringsten  Productionsfähigkeit  ein- 
geschränkt wurde,  möge  folgende  Zusammen- 
stellung zeigen: 

In  1000  Tonnen: 

FrodacUonrfihlfkelt  Production 

minimal      nulntl         1900  K»»«hr4nkun, 

Süd    .  .  .     1400  2630  1507  43% 

Mittel       .166  377  233  38°/» 

Nord     .  .        25  52  36  30  > 

Polen     .  .      200  346  300  13«/, 

Ural  ...      800  920  828  11«/. 

Diese  Tabelle  spricht  für  sich. 

Am  wenigsten  ungünstig  liegen  die  Ver- 
hältnisse im  Ural,  aus  diesem  Revier  lauteten 
die  Berichte  nicht  gar  so  trostlos,  was  wohl  auf 
die  weniger  stürmische  Entwicklung  der  letzten 
Jahre  und  auf  die  gröfsere  Solidität  der  Markt- 
und  Absatzverhältnisse  zurückzuführen  ist,  da 
dieses  Revier  weniger  von  den  Bestellungen  der 
Regierung  und  der  Eisenbahnen  abhängt. 

Bei  den  ßeratbungen  behufs  Hebung  der 
metallurgischen  Industrie  wurden  die  ver- 
schiedensten Vorschläge  gemacht.  Als  Gründe 
des  allgemeinen  Niederganges  wurden  allseitig 
anerkannt : 

Zunächst,  dafs  die  wild  ansteigende  Con- 
junetur  durch  ungewöhnliche  Bestellungen  der 


*  In  jüngster  Zeit  haben  noch  Sondcrverhand- 
lnngen  stattgefunden,  welche  bezweckten,  die  von  den 
im  Süden  gelegenen  Eisenwerken  geplante,  bereits  in 
den  belgischen  Parlamenten  erörtert«-  Syndicatsbildung 
unter  Mitwirkung  der  Regierang  zu  fördern. 

DU  Rsd. 
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Tabelle  I.    RuIbUiuIb  Kruujjung,  Hinfuhr  und  Verbrauch  von  Roheisen  in  1000  t. 


]«;•:(       i«i»i       l«<r>       iwt.;       isi.T       !«!»«       ,«<.;.  i«nm 


Ivuhe  i:--'ii 

II«:  1,7     l:l|:!>     1155.5                  |s»iH.5  222:1.5 
KiO.ti       151.7       1              75.H       l«»2.l  m<.t 

■j«;7i,7 
iu;.s 

•_>•:«  Mi.ii 

Summa 

<  it'*ütniLitv*'i In  am  Ii    nu'l     KUeu-  utnl 

1  M    .^ll  ULI  LI  L  *  \   1  l  1  1  11  14'    II          1  J  L  ■     1  ■           19*           *»  "HU 

Stlltllt'ilhririitf    auf    Rilieisen  IIIM^.'- 

i      i  i4»;s.r, 

! 

HS7l»,5  2U1«2,7 

158S.4     l  •«■■<*.•  i     ]''7C<.  •>:vj:l.l 

i 

22:u,l     2451.5    2725.U  :>n;4.:> 

■Ml...  LWi|.h 
:«}«<.,.;  ;i_^M.:S 

lioluisiM)    in    Fnvni    v.Di  Kubri^uti-n 

ir.7,j     «121.2  tiir>.7 

7ii_'.!t       751.4       KU  i.l«  ses.H 

:U2.5 

(icsLimnit-Kiilirisflti :  iKinfnlir) 

517.«      77«, 1*  77«,«1 

«-««.2 

«5«;.5     mo.«  hwij 

:iH4i;i 

In  Pri'initrii  vom  <u'*ati]intv<Thrtiii<  Ii  : 

7  1 

■_»!<.- 

5.» 

;i.i 

:i.«  :;,7 
27.».  2<;5 

i.r. 

1«M 

>  Summa  Liiifnlir 

VeH.ra;i.'h  pro  Kopf  .Irr  Bevölkerung 

k,: 

:tu.s        :.7.2        M.s                    :>l,t        •_>!•.  7 
1  ■  1         l'U  H.5 

2T.:1 
2*.!« 

1  1 .1« 

25.  n 

Tabelle  II.    Ilu  f  e  1  an  •!  .<  Einfuhr  für  (3  Monate  in  1000  t. 


[.  SfuieMel 

I.  Suniester 

IKKIi 

ICH) 

1!«H 

11KH» 

im»i 

4!».7 

22,H 

7.2 

«,5 

4,:i 

3,«> 

Sa.  Uoheisen  und  RidieisrnerTeui'ii  i>se 

1 

5»5.2 

•MM 

Ut.8 

7:1.1 

22.1 

in.:« 

— 

Kiserne  Xchi«-nen  ,   .   .  .... 

2,1 

1.2 

o.ti 

-       1  - 

Eist-nblrehe  Iiis  Nr.  25  

r.7> 

11.*, 

i;i.(t 

uufwartx  von  Nr.  25  

10  n 

1..7 

LU 

Sa.  l'.is.-n  .... 

1 4K.0 

1  ( ,h 

4  1,0 

14».0 

47.«» 

44.0 

Stab    und  S«ir1<'ii «tuli l  -    .  . 

1:1.1» 

7.2 

5.4 

Stahl*' Indien  

:l.l 

2.7 

ii,5 

.Stahlbleche  bis  Nr.  25   ... 

3,0 

1.5 

0,!t5 

<>,:» 

0,2 

(t.25 

Sn.  Stahl   .  . 

2ii.»i 

iL«; 

7.10 

2-t.C 

I  Li» 

7., 

Ki*«' Ii-    und    S;abli'r/i-upiis*c,  Kesseiiirbei<cii, 

Stubl^üfs.  Hohr«-,  Sr'lniiM.  d'^tiu  ki'  u.  s.  w,  . 

1:1.1« 

i».7 

it.:* 

Itraht-  und  1  tt  ahterzeu^ni       .  .  .... 

:..« 

:l.(i 

•2.U 

Sensen.  Sii'bi'ln.  Se.heereti   und  diverse  Hand 

werl<jiz«'Uj:e  

«.0 

7.4 

7,44 

5,1«  i 

2.15 

l.4<> 

I'i.70 

!■>.!:« 

L2I 

Metall-  und  H<d/lieurtie itiiii^-inasf  hiueii 

7.(w 

:vi4 

1.57 

Lueolimtiven   ,  

2,5»  1 

1.1t; 

u.  IK 

:*.:i<< 

l.i  '5 

I.IK 

.Muli-  und  I>rt^<  hiiiaselniien  

:;.:;<  i 

»;  ^ii 

1».44 



LarnN'irthsehaftliche  Maschinen  »Her  Alt  .  . 

1'MfJ 

1 4. KT 

1 5.«7 

• 

IS. ld 

!  5,51t 

«.74 

I'ivrrae    

:i7.'t<i 

.',  *  in 

21  51 

Sa.  Ma.si  Innen  und  Apparite 

1«>:<.7 

»im 

7".l 

h>;7 

Sl.fi 

70.1 

Sri.  Kirifdir  Kisi  n-  und  Sf,ili'.f:ibne:ir.- 

;«i  'l  ,ti 

171.5 

140,V> 

llii^Trclin.  auf  K.dieisen  im  Ye  rhall  i::  ls  1 5" :  1 1 H  1 

151.5 

257,25 

•JL0,O 

Hierzu  oben  anhM-Tiili ,  te>  Unhris.-Ij 

5t>.2 

2<>.«30 

lOyH 

Sa.  K..!i.-iM':iei;:l'nln 

5«  i7.7 

2«:-5,K5 
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Krone  and  der  grölseren  Gesellschaften,  d.  Ii.  im 
wesentlichen  für  Eisenbahn-  und  Dampfschiff- 
bauten  geschaffen  winde  und,  dafs  das  unvorher- 
gesehene Ausbleiben  dieser  Auftrage  die  zahl- 
reich entstandener  metallurgischen  Werke  in 
ihrer  Entwicklung  plötzlich  lahm  legte.  80 
Miel*  0.  a.  der  erwartete  Auftrag  für  die  sibi- 


rische Bahn  aus,  da  für  den  schleunigst  in  der 
Mandschurei  herzustellenden  Rahnbau  die  Re- 
gierung Schieuen  aus  Nordamerika  bezog.  Fol- 
gende Zusammenstellung  zeigt,  wie  grofs  das 
Mifs  verhalt  nifs  zwischen  Bestellungen  und  Pro- 
duetionsfähigkeit  gerade  für  Eisenbahnbedarf 
gestiegen  ist: 


1  n  1000  Tonnen. 


Noriiialbestcll 

untr 

Bestellnnsr  für  1901  . 

Productionsfühigkeit 

KnheiurD 

KotirWru 

l(nhrl»«n 

t'i?enbahn*chif nen  .      .  . 

197,0  entsprich. 

296.0 

164,0  entsprecli. 

246,0 

476,0  entsprech 

.  714,0 

WrSindunv'sst  ticke  .... 

51.0 

76,5 

32,8 

49,2 

65,5 

98,5 

1/H-oiDotiven  

1025  Stück  „ 

85,2 

881  Stück  „ 

72.1 

1100  Stück  „ 

90,0 

18000     „  „ 

147,5 

11000     .  , 

90,1 

81000     r  , 

'254.0 

Personen  wage  11 

1000     „  . 

16,4 

500     „  „ 

8,2 

1200     .  . 

20,0 

Snnuna  .  . 

621,6 

466,6 

1176,5 

Noch  im  Jahie  1900  hatten  die  Hütten  von 
den  Eisenbahnen  Bestellungen  in  der  Höhe  eines 
Verbrauches  von  rund  einer  Million  Tonnen 
Roheisen! 

Andererseits  liegt  aber  eine  der  Hauptursachen 
•ler  Krisis  unzweifelhaft  in  der  übermafsigen  i 
Sj.eeulation  und  in  den  Gründungsverhaltnissen 
einer  Reihe  von  Unternehmungen.  Viele  Actien- 
eesellschaften  wniden  unverhältnismäßig  theuer 
?egründet  und  d*e  anfangs  erzielten  Betriebs- 
«rewinne  gingen  in  Form  von  Dividenden  ins 
Ausland,  so  dafs  diese  Kapitalien  der  Industrie 
enUogen  wurden.  Naturgemäfs  zogen  die  Schwie- 
rigkeiten, welche  der  Niedergang  der  Conjunctur 
den  unsoliden  Gründungen  in  erster  Linie  be- 
reitete, die  solideren  Unternehmungen  in  Mit- 
leidenschaft, so  dafs  bald  viele  jüngere  Unter- 
nehmungen vor  dem  Ruin  standen  und  ältere 
Werke  ihre  Reserven  theilweise  verloren  oder 
keine  Dividenden  zahlten. 

Zu  den  von  den  Industriellen  empfohlenen 
Mitteln  zur  Anbahnung  normaler  Verhältnisse 
gehörte  zunächst  die  Errichtung  einer  Börse 
wr  Regelung  d»r  Beziehungen  zwischen  Nach- 
trage und  Angebot.  Hierzu  äufserte  sich  das 
Finanzministerium  höchst  anerkennungsvoll  und 
versprach  seine  Hülfe.  Zu  der  weitereu  Forde- 
rung der  Beschaffung  billigen  Credits  bemerkte 
der  Vertreter  der  Staatsbank,  dafs  letztere  nutur- 
eemafs  nur  kurze  Oredite  gewähren  könne  und 

sie  bereits  60  Millionen  Rubel  in  ver- 
schiedener Forn:  in  metallurgischen  Unter- 
nehmungen stecken  habe.  Die  Wünsche 
bezüglich  Verbilligung  der  Eisenbahntarife  für 
Kohle  und  Erz  wurden  von  der  Regierung  als 
lamöglich  abgelehnt,  da  die  Tarife  für  diese 
frodacte  bereits  bis  zum  äufsersten  herabgesetzt 
Wien.  Ebenso  wurden  die  Vorschläge  bezüglich 
«ner  zeitweiligen  Einstellung  der  Zollerhebung 
a»f  ausländischen  Koks  und  Kohle  für  die  West- 
bense als  undurchführbar  zurückgewiesen,  da 


das  Finanzministerium  jeder  Abänderung  des 
bestehenden  Zolltarifs  principiell  zu- 
wider sei.  Dagegen  solle  der  Vorschlag  einer 
Aufhebung  der  Bergsteuer  von  l1/»  Kopeken  f.d. 
Pud  für  das  ins  Ausland  zu  exportirende  Roh- 
eisen von  der  Regierung  einer  wohlwollenden 
Prüfung  unterzogen  werden.  Die  Einstellung 
dieser  Steuer  ist  denn  auch  seit  Mitte  1901  für 
die  ge  sammle  Erzeugung  an  Roheisen  that- 
sächlich  durchgeführt  worden.  Ebenso  wurde 
den  Besitzern  der  Eisenerzgruben  im  Krivoi  Roger 
Kreise  die  Krlaubnif»,  einen  Tbeil  ihrer  Erze 
durch  die  Zollämter  des  Königreichs  Polen  ohne 
Zoll,  wolcher  1  Kopeke  f.  d.  Pud  beträgt,  aus- 
führen zu  können,  in  Aussicht  gestellt. 

Mit  diesen  Ergebnissen  wurden  die  Berathungen 
in  Petersburg  geschlossen  und,  wie  ich  glaube, 
nicht  ohne  das  allgemeine,  wenn  auch  unaus- 
gesprochene Gefühl  hinterlassen  zu  haben,  dafs 
eine  nachhaltige  Besserung  der  Krisis  nicht  von 
den  Bestellungen  der  Regierung,  sondern  nur 
von  der  Hebung  und  Festigung  des  allgemeinen 
Consums  zu  erwarten  bleibt,  und  dafs  letzterer 
durch  die  Verbilligung  der  Productionskosten, 
dnreh  das  Einhalten  mäfsiger  Marktpreise  des 
Eisens,  sowie  durch  die  Durchbildung  eines 
wohlorganisirten  Kleinhandels  gefördert  werden 
müsse. 

Rufslands  Kohlenförderung  zeigte  im 
Jahre  1900  noch  eine  ziemlich  ansteigende  Ent- 
wicklung.   Es  wurden  gofdrdert  in  1000  Tonnen: 


1899 

1900 

1900 

II.  Sem. 

sua  

Ural  

Uebrijre  ... 

8427,60 
360,36 

3971,91 
155,68 
188,45 

5439,4  5896,2 
202,97  165,46 

1996,60  2112,40 
149,40  124,45 
34,18  29,64 

11335,6 

368,42 
4109,00 
273,85 
63,82 

Stimmt»  .  . 

13101.00 

7822,56  8338.14 

16150.69 
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Der  Antheil  de»  Donezgebietes  an  der  Ge- 
sammtkohlenförderung  ist  von  64,31  °/°  au^ 
70,18  %  gestiegen,  dagegen  derjenige  Polens 
von  30.31  "/o   anf  25.45  °/o  zurückgegangen. 

Die  Koksfabrication  erreichte  im  .lalire 
1901  bereit»  die  aufserordentliche  Hübe  von 
2','4  Millionen  Tonnen,  hierzu  wurden  3,17 
Millionen  Tonnen  Kohle  verbraucht.  Audi  die 
Hinfuhr  von  Koks  zeigt  steigende  Tendenz. 
Wahrend  sich  dieselbe  1895  noch  auf  rund 
300  000  t  belief,  erreichte  Hie  im  Jahre  1900 
eine  Höhe  von  560  000  t.  Hiervon  wurden 
etwa  230  000  t  aus  Deutschland  und  etwa 
220  000  t  aus  Oesterreich  eingeführt. 

In  der  Erz  Versorgung  Rufslands  sind 
in  den  letzten  Jahren  gröfsere  Verschiebungen 
nicht  eingetreten.  Man  wendet  sieb  im  Süden 
Rnfslands  immer  mehr  der  Erforschung  nnd  der 
Gewinnung  der  localon  Erze,  meistens  Thon- 
eisensteine, zn.  Diese  Entwicklung  wurde  zwar 
in  letzter  Zeit  wieder  gehemmt  durch  das  aufser- 
ordentliche  Fallen  der  Preise  im  Krivoi  Roger 
Erzrevier.  Auch  hier  hat  die  stürmische  und 
spectüative  Entwicklung  eine  empfindliche  Krisis 
gezeitigt.  Der  weitaus  gröfste  Theil  des  Erz- 
vorkommens wird  nicht  von  den  Besitzern, 
sondern  von  Pachtern  abgebaut.  15  757  Defs- 
jätinen  (zu  109,25  ar>  von  den  gemutheten 
18  646  Defsjatinen  Erzfeld  sind  gepachtet  nnd 
von  deu  36  Unternehmungen  des  Bezirks  arbeiten 
nur  6  auf  eigenem  Benitz.  Naturgemäl's  ent- 
wickelte sich  bei  dein  Aufschwung  der  Eisen- 
preise ein  wildes  Hinauftreiben  der  Pachtsummen. 
Die  Pacht,  welche  normal  etwa  1  Kopeke  pro 
Pud  geförderter  Erze  betrug,  stieg  bis  zu  3  Ko- 
peken, in  einzelnen  Fallen  bis  5  Kopeken  f.  d. 
Pud.  Die  Mehrzahl  der  kleinen  Pachter,  welche 
zu  diesen  abnorm  hohen  Raten  abgeschlossen 
hatten,  kamen  nicht  zu  einer  grofsen  Förderung, 
und  nur  die  grofsen  Unternehmungen,  deren  Ge- 
sammtforderkosten  unter  4  Kopeken  pro  Pud 
blieben,  konnten  sich  erhalten. 

Die  Förderung  der  Krivoi  Köper  Erze  be- 
trug in  den  Jahren  1895  bis  1899: 


189»  1*96 

1.  Srm. 

1*97       IS9S  JS»9 

In  1000  t  .  . 

Verhältnifs  z. 
(Jesammtför- 
derong  der 
Eisenerzgru- 
ben Südriifs- 
Innds  .  .  '7« 

920,ol  1 15B.0  1755,0  1975,0  2615.0  14<H».0 

i  1 

■ 

9(5,5     92,8    91,8     93,0    86,2  87,0 

Der  Absatz  der  Krivoi  Roger  Erze  erfolgt 
mit  etwa  90  °/o  an  die  sndrussische  Eisen- 
industrie, der  verbleibende  Rest  geht  zum  gröfsten 
Theil  nach  Polen  und  einen  geringen  Antheil 
verarbeiten  die  in  der  Nähe  von  Moskau  ge- 
legenen  Eisenwerke.    Mit  dem  Rückgänge  des 


Absatzes  der  Eisenindustrie  begann  auch  eine 
st  arke  Einschränkung  der  Förderungen  derGmben 
des  Krivoi  Rog.  In  manchen  Gruben  wurde 
der  Betrieb  auch  unter  dem  zwingenden  Druck 
der  Geldnoth  aufrecht  erbalteu  und  die  Erze 
dann  ohne  Rucksicht  anf  die  Selbstkosten  ver- 
kauft. Die  Preise  gingen  immer  weiter  zurück 
und  die  Grubenbesitzer  sahen  sich  gezwungen, 
nach  anderen  als  einheimischen  Absatzquellen 
Unischan  zu  halten.  Der  Minister  genehmigte 
scliliefslich  die  zollfreie  Ausfuhr  nach  Schlesien, 
vorbehaltlich  einer  jedesmal  besonders 
einzuholenden  Erlaubnifs. 

Letztere  erlangte   nun  zunächst  einer  der 
gröfsten  Grubenbesitzer,   L.  M.  Kolatschefsky, 
für  einen  zollfreien  Export  von  3,  nach  anderer 
Version  6,  Millionen  Pud.    Eine  Reihe  ober- 
schlesischer  Hütten   hat  Versuche  mit  Probe- 
bezügen angestellt  nnd  sind  diese  Versuche  hin- 
sichtlich   der  Qualität    meist  zufriedenstellend 
ausgefallen.  Gleichwohl  sind  gröfsere  Lieferungs- 
I  Verträge  noch  nicht  zum  Abschlufs  gelangt,  was 
'  wohl  in  erster  Linie  auf  die  aufsergewöhnlicb 
!  schlechte  Conjnnctnr  und  die  hierauf  basirende 
abwartende  Haltung  der  oberschlesischen  Eisen- 
,  hätten,  sowie  auf  die  vielfach  laufenden,  mehr- 
|  jllhrigen  Magneteisensteinschlnsse  zurückzuführen 
,  ist.     Aul'serdem   können  die  Krivoi  Rog- Erze 
|  wegen  ihrer  Phosphorarmnth  und  wegen  ihres 
hohen  Preises  für  die  phosphorhaltigen  Granges- 
berger  Magnete  in  den  meisten  Fallen  keinen  Er- 
satz und  keine  ('oneurreuz  bieten,  sondern  nur 
1  für  die  verhältuifsmafsig  theueren  spanischen  Erze, 
1  welche  etwa  22  <  M  Basis  50°/oFelocoOberschle8icn 
kosten,  sowie  für  die  phosphorarmen  Magnete, 
i  z.  B.  Gellivara,  Klasse  A  und  B,  bei  denen  für 
;  die  Phosphorarmnth  Ueberpreise  gezahlt  werden 
!  müssen    und  welche  sich   für  Klasse   B  anf 
24,5<>  Jf,  Basis   60  °/0  Fe  loco  Oberschlesien 
stellen.   Selbst  bei  billigster  Preisstellnng  dürftr 
es  unmöglich  sein,  60  bis  65procentige  Krivoi 
Rog-Erze  unter  24  M  f.  d.  Tonne  franco  Oher- 
sclilesien  zu  liefern,  die  Fracht  Krivoi  Rog — 
Sosnowice  beträgt  etwa   15  '/i        und  ein  be- 
1  deutender  Absatz  wird  sich  kaum  entwickeln 
j  können,  da  die  Gesainmteinfuhr  an  spanischen 
1  Erzen  im  höchsten  Falle  anf  50  000  t  d.  i.  etwa 
'  drei  Millionen  Pnd  bemesseu  werden  kann  und 
dieselben  an  phosphorarmen  Gellivara-Erzen  z.  Zt. 
nicht  mehr  als  2000  t,  d.  i.  etwa  120  000  Pnd 
beträgt.    Anfserdem  können  für  die  Fabrication 
von   CV|uillenroheisen   die    leicht  redneirbaren 
spanischen  Erze  wegen  der  Notwendigkeit  einer 
hohen  Kohlung  deB  Eisens  nicht  vollständig  ent- 
behrt werden. 

Daneben  bleibt  noch  die  Verwendung  der 
Krivoi  Rog-Erze  für  die  Zwecke  de» 
Martinbetriebes.  Hierfür  bilden  diese  reichen 
Erze  wegen  ihrer  Phosphorarmnth  (O.Ol  5°/o>,  ihrer 
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Knpferfreiheit  and  ihres  aufserordentlich  geringen 
Kückstandgebaltes  (3  bis  5%)  ein  geradezu 
?linzend  geeignetes  Erz  und  ich  bin  der  An- 
weht, dal»  gerade  diese  Verwendungsmöglichkeit 
in  Oberschlesien  durch  eingeiiende  Versuche 
baldigst  erforscht  werden  sollte.  Der  Erz- 
verbrauch  der  Martinöfen  Oberschlesiens  beträgt 
i.  Zt.  etwa  6400  t,  er  liefse  sich  mit  den  vor- 
rnglichen  Krivoi  Rog-  Erzen  wohl  auf  10  000  t 
and  höher  steigern. 

Immerhin  bleibt  die  normale  Aufnahme- 
fähigkeit Oberscblesiens,  wenn  dieselbe  nicht 
unter  dem  Druck  eines  zeitweisen  Erzmangels 
infolge  irgend  einer  Conjunctur  steht,  für  die 
Krivoi  Rog-Erze  ziemlich  beschrankt.  Ange- 
nommen ,  die  Hälfte  der  bisher  eingeführten 
spanischen  Erze  und  die  gesummte  Einfuhr  der 
phogphorarmen  Magnete  würden  durch  Krivoi 
Rog  ersetzt,  so  könnten  die  Hochöfen  maximal 
30  000  t,  die  Martinöfen  10  000  t,  d.  h.  in 
Smnma  40  000  t  verarbeiten. 

Optimisten  sind  allerdings  der  Ansicht,  dal's  die 
Krivoi  Rog-Erze  auch  einen  wesentlichen  Theil  der 
Jtehischen  Spatheisensteine  verdrängen  würden. 
Meines  Erachten*  jedoch  mit  Unrecht.  Vom  tech- 
nischen Gesichtspunkte  läfst  sich  allerdings  zu- 
geben, daf»  die  steirischen  Erze  theilweise  durch 
die  phosphorarmen  und  knpferfreien  Krivoi  Rog- 
Erze  ersetzt  werden  könnten,  aber  wirthschaftlich 
bleibt  dieser  Ersatz  eine  unnatürliche  Treib- 
hauspflanze, welche  mir  gedeihen  kann,  wenn 
die  Krivoi  Rog-Erze  zu  den  denkbar  un- 
günstigsten, und  die  steirischen  Spathe  zu  hohen 
Preisen  auf  den  Markt  gebracht  werden.  Wenn 
wir  selbst  mit  der  Möglichkeit  einer  derartigen 
Constellation  rechnen,  so  würden  die  oben  be- 
rechneten 40  000  Tonnen  sich  höchstens  um 
>><moo  Tonnen,  d.  i.  */s  der  jetzigen  Einfuhr 
von  steirischen  Spathen,  erhöhen  können,  und  so 
»are  nach  dieser  optimistischen  Berechnung  im 
allerungünstigsten  Falle  eine  Einfuhr  von  100  000 
Tonnen  d.  i.  6  Millionen  Pud  Krivoi  Rog-Erze 
nach  Oberschlesien  denkbar,  was  bei  einer  För- 
derung von  170  Millionen  Pud  als  eine  ins  Ue- 
wicht  fallende  Entlastung  der  Krivoi  Roger  Gruiten 
*<>hl  nicht  angesehen  werden  kann! 

Zum  Schlufs  noch  eine  aus  den  Nachweisen  des 
Kaiserlich  deutschen  statistischen  Amtes  zu- 
sammengestellte Statistik  über  Deutschlands  Aus- 
fahr nach  Rufsland  au  Eisen  und  Eisenwaaren, 
Kohlen  und  Koks.  Auch  hier  erblickt  man  bei 
fast  allen  Zweigen  das  trübe  Rild  eines  mehr 
*>**r  minder  empfindlichen  Rückganges. 


Deutschlands  Ausfuhr  nach  Rufsland 
in  Tonnen : 


Eisen  nnd  Eisenwaaren: 

Roheisen   . 

Eck-  und  Winkeleisen .... 

Eisenbahnlaschen  u.  Schwellen 

Eisenbahnschienen  

Schmiedbares  Eisen  in  Stäben: 
Radkranz-  u.  Pflugschaaren- 
eisen  

Platten  u.  Bleche  aus  schmied- 
barem Eisen,  roh  

Desgl.  polirt,  gefirnifst.  ver- 
kupfert u.  s.  w  

Eisendraht,  roh  

.,  verkupfert,  verzinnt  u.  s.  w. 

Gan*  grobe  Eisenwaaren: 

Eiseugufswaaren,  roh  .... 

Ambosse,  Brecheisen,  Hacken- 
nilgel u.  s.  w  

Ankerketten  

Drahtseile  

Brücken  u.Brückenbestandtheile 

Eisenbahnachsen ,  Eisenbahn- 
radeisen ,  Eisenbahnräder, 
Puffer  

Röhren,  gewalzte  u.  gerogene, 
aus  schmiedb.  Eisen,  rone  . 

Grobe  Eisenwaaren  : 
Nicht  abgeschliffen,  gefirnifst, 

verzinkt  

Drahtstifte  

Waaren,  etnaillirte  

Waaren,  abgeschliffen,  gefirnifst 

u.  s.  w  

Werkzeuge,  eiserne  .... 

Feine  Eisenwaaren : 

Ans  Gufs  

Aus  schmiedbarem  Eisen    .  . 

Nähmaschinen  ohne  Gestell  . 

Fahrräder  und  Fahrradtheile  . 

Messerwaar.  u.  feine  Schneide- 
werkzeuge   

Schreib-  und  Rechenmaschinen 

Jagd-  und  Luxusgewehre,  Ge- 
webrtheile  

Nähnadeln  u  s.  w  

llhrfonniituren  .... 


... 


Minima 

Maschinen : 
l.ocomotiven,  Loconiobilen  .  . 
Maschinen  und  Maschinentheile 
Nähmaschinen  mit  Gestell  .  . 
Dampfkessel  .  .  


1899    1900  1901 


10835  5*' m  3425 

44042  13000  0500 

040  —  1 

10675  5000  2700 


75250  36780  34270 

31 350 1  17270  17020 
410 

1720     1200  2420 
750      870  - 


4100    3000  2530 


775  730 


725 


62| 

5601      330.  270 
|    -    !  1810 


590 
1480 


725:  1H60 
2030  2080 


•30060 

14850 
1050 
1375 

13410 

NXiö 
1560 

5910 
815 

7500 
H90 

J  2840 

1300 
147 

1170 
1400 
1400 
130 

1230 
1715 
1740 
140 

740 

3 

1000 

5 

14 

23 
Hl) 

17 
21 
100 

14 

21 
150 

217293  116726  105550 

I 


5250    4025  3175 

40100  4I2<M)  34101» 

1375    1210  115») 

1700      780  700 


Summa 


Kohlen 
Koks  . 


57515  47215  39125 

716000  864000,845000 
24<HWt0  2'cJ<**>  l«t;<*»o 
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Die  muthmaftlicht  Dauer  des  t'ortbeettheme  u.  «.  k>. 


22.  Jahrg.  Nr.  6. 


Die  niuthmafsliche  Dauer  des  Fortbestehens  des  Eisenerzbergbau« 

der  Lahn-  und  Dillreviere. 


Die  Commission  zur  Förderung  »1er  Lahn-  ihren  Eisengehalt  aber  dafür  fallen  liefsen,  w<i- 
kauulisalioii.  an  deren  Spitze  Herr  General-  durch  sich  nach  and  nach  Eisensteinlager  bildeten, 
director  Ed.  K  n  i  sei  - Wetzlar  6tcht,  bat  in  einer  Eine  lebhafte  Oirculation  der  Wasser  kann  aber 
anziehenden  -Denkschrift  zur  Begründung  der  selbstverständlich  nur  in  der  Nähe  der  Erdober- 
Nothwendigkeit  und  Berechtigung  der  Lahn-  däche  stattfinden,  während  in  gröfserer  Tiefe 
kanalisatiou"  zunächst  den  wirtschaftlichen  dieselben  mehr  stagniren  müssen,  und  deshalb 
Werth  dargelegt,  den  eino  Einbeziehung  dieses  werden  die  Eisensteinlager  sich  vorzugsweise 
Kluislaufes  in  die  grol'se  wasserwirtschaftliche  immer  nur  über  den  Sohlen  der  Bodeneinsenkungen 
Vorlage  haben  würde.  Sie  würde,  abgesehen  gebildet  haben,  welche  an  der  Erdoberfläche  zur 
von  dem  Nutzen  für  andere  Industrien  und  den  Zeit  der  Entstehung  derselben  vorhanden  waren. 
Handel  und  Wandel  des  Launbezirks,  vor  allem  Da  nun  aber  seit  den  gewaltigen  Vorschiebungen, 
den  l'ntergang  des  Bergbaues  und  der  Hütten-  welche  in  der  Tertiärzeit  infolge  des  Hervor- 
industrie dieses  Gebietes  verhindern  und  damit  brechens  der  Basalte  gerade  in  der  Lahn-  und 
der  zahlreichen,  sefshaften,  treu  an  der  Scholle  Dillgegend,  wo  zwischen  den  beiden  grofsen 
billigenden  Arbeiterschaft  ein  trauriges  Schicksal  Basalterhebungen  des  Vogelsberges  und  des 
ersparen,  das  sie  nicht,  verdient  habe.  Gerade  Westerwaldes  zahlreiche  kleinere  Durchbräche 
die  Lahnhütten,  die  ausschliefslich  heimische  stattgefunden  haben,  in  der  Gestaltung  der  Erd- 
Bodenschätze  verarbeiten,  seien  für  die  Ent-  Oberfläche  keine  grofsen  Veränderungen  bezüglich 
Wicklung  der  deutschen  Eisenindustrie  von  grofser  der  Niveauverhältniase  mehr  vorgekommen  sein 
Bedeutung  gewesen,  insbesondere  weil  sie  zuerst  werden,  so  darf  man  annehmen,  dafs  die  auf 
die  Darstellung  von  Qualitäts-Uiefserei-Roheisen  dem  Stringocephalenkalk  liegenden  Brauueisen- 
aufgenommen  hätten  und  weil  es  ihnen  nach  Steinlager,  weil  sie  jünger  sind,  nicht  unter  die 
harten  Kämpfen  und  unter  grofsen  Opfern  ge-  Sohlen  der  gegenwärtig  vorhandenen  Thäler 
lnngen  sei,  das  Uebergewicht   des  englischen  '  niedersetzen  werden. 

Giefserej-Roheisens  zu  beseitigen  nnd  diese  Marke  Ganz  anders  verhält  es  sich  aber  mit  den 

immer  mehr  von  dem  deutschen  Markte  zu  ver-  Kotheisensteinen,  deren  Eisengehalt  als  einfaches 

drängen.  Eisenoxyd,  nicht  als  Eisenoxydhydrat,  wie  bei 

Weiterhin  macht  die  Denkschrift  über  die  den  Brauneisensteinen,  darin  enthalten  ist.  Be- 

muthinafsliclie  Daner  des  Fortbestehens  des  Eisen-  kanntlich  fällt  das  Eisen  ans  den  in  gewöhn- 

erzbergbaus  im  Lahn-  und  Dillreviore  die  nach-  lichem  Süfswasser  befindlichen  Lösungen  immer 

folgenden  von  Herrn  Geheimen  Bergrath  Rie-  als  Oxydhydrat,  nie  als  Oxyd  nieder,  und  wenn 

m  a  n  n  in  Wetzlar  herstammenden  Mittheilungen :  wir  beobachten,   dafs  der  Rotheiscnstein,  auch 

„Die  Eisenerzvorkommen  der  Lahn- und  Dill-  wenn  er  jahrhundertelang  unter  Wasser  gelegen 

gegend   sind,   soweit   sie   eine   technische   B>-  bat,  unverändert  Rotheisenstein  bleibt  und  nur 

dentung  erlangt  haben,  an  die  Gebirgsforutationen  in  vereinzelten  Füllen  ausnahmsweise  einmal  in 

des  Ober-  und  Mitteldevons  gebunden.    Sie  liefern  Brauneisenstein  übergeht,  so  müssen  wir  für  dies»- 

Roth-  und  Brauneisenerze.    Festere,  die  Roth-  auffallenden   Erscheinungen  eine  Erklärung  zu 

eiseuerze.  treten  am  häufigsten  auf  der  Grenze  rinden  suchen. 

zwischen  zwei  verschiedenen  Gesteinsarten  des  Dem  Chemiker  ist  bekaunt.   dafs  nur  aus 

Oberdevons  auf,  zwischen  Schalstem  und  Cvpri-  salinischen  Lösungen  das  Eisen  als  wasserfreies 
dinenschiefer,    Schalstein    und    Goniatitenkalk,  \  Oxyd  gefällt   wird  und  es  bleibt  demnach  nur 

Goniatitenkalk  und  Cypridincnschief'cr,  Diabas-  übritr  anzunehmen,  dafs  zur  Bildung  der  Koth- 

mandelstein  und  Schalstein  oder  Goniatitenkalk  eisensteine    die    Anwesenheit    des  Meerwassers 

u.  s.  w.    Gewöhnlich  bildet  der  Schalslein  das  nothwendig  gewesen  sei.    Solches  war  aber  seit 

Liegende  der  Ablagerungen.  Hingegen  sind  die  der  Entstehung  des  Devons  bis  zur  Tertiärzeit 
BrauneiBenerze  immer  an  den  initteldevonischen  j  unzweifelhaft  vorhanden,  hat  das  in  der  Nähe 

Stringocephalenkalk  gebunden;  sie  bilden  Cebei-  der  Erdoberfläche  im  Boden  cireulirende  Wasser, 

lagerungen   desselben   und  sind  jüngerer  Ent-  auch  wenn  es  atmosphärischen  Ursprungs  war, 

stchung.    Ihre  Bildung  begann  erst  in  der  Ter-  mit  Salz  geschwängert  und  dadurch  bewirkt,  dafs 

tiärzeit  nnd  dauert  in  der  Gegenwart  noch  fort.  die  darin  aufgelösten  Eisensalze,  denen  der  Kalk 

Beide  genannte  Eisenerzarten  sind  unzweifel-  als  Fälluiigsmittel  diente,  als  Eisenoxyd  nieder- 

haft  dadurch  entstanden,  dafs  eisenhaltige  Wasser  fielen.     So   sind    die   Rotheisensteinlager  ent- 

anf  oder  zwischen  Kalkstein  circulirt.cn,  dabei  standen  und  zwar  ursprünglich  und  im  wesent- 

den  Kalk  auflösten  uud  mit  sich   fortführten,  liehen  auch  nur  über  den  Sohlen  der  damals 


de»  Fortbestehen»  u.  s.  w. 


\ur banden  gewesenen  Thäler.  Durch  das  Her-  ! 
vorbrechen  der  Basalte  nnd  wahrscheinlich  auch 
schon  viel  früher  durch  die  in  der  (legend  nicht 
»Inder  häutigen  Diabase  und  Porphyre  sind  aber 
so  bedeutende  Verschiebungen,  Hebungen  und 
Senkungen  der  Gebirgsmassen  und  damit  auch  der 
dazwischen  befindlichen  Rotheisensteinlager  her- 
beigeführt worden,  dafs  Theile  derselben,  die 
froher  über  den  Thalsohlen  lagen,  jetzt  Hunderte 
von  Metern  unter  den  gegenwärtigen  Thalsohlen 
»ich  befinden,  andere  Theile  aber,  die  damals 
anter  den  Thalsohlen  gelegen  haben,  jetzt  viel 
höher  zu  finden  sind.  Von  den  zahlreichen 
bergbaulichen  Arbeiten,  welche  die  Richtigkeit 
dieser  Tbatsache  bewiesen  haben,  sollen  hier 
nur  einige  angeführt  werden. 

Auf  der  Grube  Raab  bei  Wetzlar,  deren 
Mollen  an  der  Lahn,  wenige  Meter  Aber  dem 
Spiegel  derselben  angesetzt  ist,  hat  man  das 
Rotheisensteinlager,  welches  am  Lahn  berge  in 
der  Nähe  der  Garbenheimer  Warte  gegen  100  in 
aber  der  Sohle  des  Stollens  zu  Tage  ausging, 
bis  zu  einer  Teufe  von  112m  unter  dieser  Sohle 
verfolgt.  Dasselbe  zeigt  dabei  ein  gleichmäfsiges 
Einfallen  von  30  bis  40  0  gegen  Südosten,  welches 
auch  in  der  112  Metersohle  noch  regelmäfsig  vor- 
luden ist,  so  dafs  au  einem  weiteren  Nieder- 
rftien  in  derselben  Richtung  nicht  gezweifelt 
werden  kann.  Das  Lager  hatte  in  oberer  Teufe 
mehr  Einschlüsse  von  Eisenkiesel  als  unter  der 
^tollensohle,  enthalt  aber  weder  über  noch  unter 
iie»er  Sohle  bemerkenswerthe  Mengen  von  Kalk 
■ind  man  mufs  sonach  annehmen,  dafs  es,  ohne 
in  Kalk  überzugehen,  noch  in  erheblich  gröfserer 
Teufe  zu  finden  ist. 

Das  Lager  der  Grube  Amanda  bei  Nauborn, 
»tlches  durch  den  nahe  dem  Wetzbachthale 
gesetzten  Stollen  der  (Trübe  Juno  gelöst 
i«,  hat  in  der  50  m  unter  dem  Stollen  au- 
fhetzten Tiefbausohle,  sowie  in  dem  von  hier 
ms  noch  weitere  25  m  niedergebrachten  Gesenke 
a^h  ganz  dieselbe  Beschaffenheit,  wie  in  den 
Bauen  über  der  Stollonsohle.  Es  liefert  einen 
Ulkhaitigen,  sehr  geschätzten  Kotheisenstein. 
l'a*  weitere  Niedersetzen  dieses  Lagers  zu  be- 
zweifeln liegt  kein  Grund  vor. 

Auf  der  Grube  Gutglück  bei  Braunfels,  in 
i?n  Einzelfeldern  Joseph,  Ernst,  Vereinigung 
»ad  tintglüok,  geht  das  Lager,  welches  in  der 
Nähe  der  Tagesobertläehe  edlen  RotheisenHtein 
fährte,  schon  in  geringer  Tenfe  in  kalkhaltigen 
*v?enannten  Flufsstem  über  und  wird  bei  45  m 
Tfofe,  50  bis  55  ro  über  dem  nahen  Lahnthale 
und  lo  bis  15  m  über  dem  Alsenstollen,  so  arm 
»»  Eisenoxyd,  dafs  man  den  Betrieb  schon  im 
•'ahre  187ö  in  den  genannten  Einzelfoldern  voll- 
ständig einstellen  mufste.  Hingegen  geht  das 
laathtige,  theilweise  reiche  Erze,  theilweise  auch 
FIaf*i»tein  führende  Lager  der  Grube  Maria  bei 
Uin  nicht  nur  bis  zur  Sohle  des  an  der  Lahn 


!  angesetzten  Carl  -  Bernhard -Stollens  bauwürdig 
nieder,  sondern  es  ist  auch  im  Jahre  1900 
durch  einen  Tiefbau  in  gleicher  Beschaffenheit 
27  m  unter  der  Sohle  dieses  Stollens  mit  regcl- 
mäfsigem  Niedersetzen  nachgewiesen  worden. 

Das  Lager  der  Grube  Morgenstern  bei  Wald- 
girmes, deren  Stollen  im  Schwalbenbachthale 
angesetzt  ist,  steht  im  Tiefbau  in  der  45  Meter- 
sohle noch  sehr  edel  an. 

Auch  auf  der  alten  Grube  I'hilippswonne  bei 
Garbenheim  ist  ein  edles  Lager  bis  zu  einer 
Teufe  von  50  in  unter  dem  im  Lahnthale  an- 
gesetzten Stollen  im  Jahre  1900  nachgewiesen 
worden. 

Auf  der  Grube  Lahnstein  bei  Odersbach  hat 
man  das  Rotheisensteinlager  am  rechten  Lahn- 
ufer bei  sehr  flachem  Fallen  in  guter  Beschaffen- 
heit bis   12  m  unter  den  Lahnspiegel  verfolgt. 

In  der  Sohle  des  Concordia- Stollens  der  Grube 
Christiana  bei  Villmar,  welcher  46  m  über  dem 
an  der  Lahn  angesetzten  Wilhelm- Elbstollen 
liegt,  ist  das  Rotheisensteinlager  schon  in  Kalk 
übergegangen  und  auf  der  Grube  Hilfe  Gottes, 
deren  Feld  das  Fortstreichen  des  Christiana- 
Lagers  nach  Südwesten  deckt,  wird  das  Lager 
10  m  unter  der  Concordia-Stollensohlc  so  kalkig 
und  schwefelkiesig,  dafs  es  den  Abbau  nicht 
mehr  lohnt. 

Die  Gruben  Liebengtein  und  Justine  bei 
Ahausen,  Carlssegen,  Diana  und  Hohegraeben 
bei  Weilburg,  Neuereisensegen  und  Gloria  bei 
Aumenau  sind  durch  tiefe  im  Lahnthal  angesetzte 
Stollen  aufgeschlossen  und  man  hat  in  den 
Stollensohlen  die  Rotheisensteinlager  überall  edel 
und  unter  diese  Sohlen  regelmäfsig  einfallend 
vorgefunden.  Unter  den  Lahnspiegel  nieder- 
gehende Betriebe  haben  seither  auf  den  Gruben 
Lahnstein,  Friederike  und  Nenereisensegen  nur 
in  geringem  Umfange  stattgefunden. 

Auf  der  Grube  Rothenberg  bei  Oberneisen 
gehen  die  auf  dem  Rotheisenstoinlager  betriebenen 
Baue  bis  zu  Hl,!»  in  über  Normalnull  nieder  und 
liegen  hier  erheblich  tiefer  als  die  Sohlen  aller 
benachbarten  Thäler. 

Wenn  von  vielen  mit  dem  nassauischen  Eisen- 
erzbergbau vertrauten  Bergbeamten  die  mit  den 
vorliegenden  Thatsachen  in  offenbarem  Wider- 
spruch stehende  Ansicht  immer  noch  festgehalten 
wird,  dafs  die  untere  Grenze  des  Rotbeisenstein- 
berghaues  der  Lahngegend  im  Allgemeinen  mit 
den  Sohlen  der  vorhandenen  Thäler  zusammen- 
falle, so  ist  dieses  nur  so  zu  erklären,  dafs  diese 
Beamten  der  irrigen  Meinung  sind,  die  Form  der 
Erdoberfläche  habe  sich  seit  der  Ablagerung  der 
Devonformation  in  der  Lahn-  und  Dillgegend 
nicht  mehr  wesentlich  geändert.  Dafs  diese  An- 
sicht nicht  richtig  ist,  geht  aus  den  obigen  Er- 
örterungen über  die  Bildung  der  Basalte,  Diabase 
und  Porphyre  in  der  genannten  Gegend  ganz 
unzweifelhaft  hervor. 
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Mittheilungen  aus  dem  EUttnhattenlaboraUtrium. 


W.  Jahrg.  Nr.  5. 


Leider  ist  aber  diese  Ansicht  für  den  Berg- 
bau der  Oegend  recht  verhängnifsvoll  geworden, 
indem  sie  die  Ursache  war,  dafs  man  sich  zur 
Ausführung  von  Versuchsarbeiten  nach  der  Tiefe 
hin  nur  selten  und  schwer  entschlofs,  dafs  das 
Vertrauen  auf  das  längere  Fortbestehen  des 
Eisenerzbergbaues  der  Lahn-  und  Dill  -  Reviere 
untergraben  wurde  und  dafs,  sobald  es  sich  hier 
um  Verbesserungen  der  Verkehrs-  und  Absatz- 
verhältnisse handelte,  von  den  Gegnern  im  Wett- 
bewerb mit  scheinbarer  Berechtigung  hervor- 
gehoben wurde,  der  nassauische  Eisenerzbergbau 
habe  keine  Zukunft  mehr,  seine  Lagerstatten 
seien  im  wesentlichen  erschöpft  und  es  sei  ein 
vergebliches  Bemühen,  ihm  durch  Erleichterung 
der  Verkehrsverhältnisse  aufhelfen  zu  wollen. 

In  Wahrheit  werden  die  Schwierigkeiten, 
welche  sich  dem  Fortschreiten  des  nassauischeu 
Rotheisensteinbergbaues  auf  den  in  gröfserer 
Tiefe  unzweifelhaft  noch  vorhandenen  Lager- 
stätten entgegenstellen  werden,  wohl  nicht  gröfaer 
sein  als  bei  jedem  anderen  Bergbau,  ja  man  wird 
sogar,  nach  den  bei  den  bisherigen  Tiefbau- 
anlagen gesammelten  Erfahrungen  zu  urtheilen, 
mit  weit  geringeren  Wassermengen  zu  kämpfen 
haben,  als  auf  vielen  Bergbaubetrieben  anderer 
Gegenden. 

Der  nassauische  Eisenerzbergbau  hat  trotz 
seines  schon  Jahrhunderte  langen  Bestehens,  ab- 
gesehen von  einigen  wenigen,  oben  erwähnten 
Tiefbauanlagen  der  neueren  Zeit,  sich  immer 
nur  in  geringen  Teufen  bewegt.  Die  Schächte 
.  haben  nur  selten  Teufen  von  Ho  bis  100  m  über- 
schritten und  die  unter  den  jetzigen  Thalsohlen 
abgebauten  Erzmengen  sind  zur  Zeit  noch  klein, 


i  während  über  den  Thalsohlen  noch  recht  be- 
trächtliche   Erzvorräthe    theils    bereits  auf- 

1  geschlossen,  theils  mit  Sicherheit  zu  erwarten 

'  sind.  Die  fernere  Zukunft  dieses  Bergbaues  wird 
aber  unbedingt  auf  der  Ausbeutung  der  tiefer 
liegenden,  nur  zu  einem  verschwindend  kleinen 

•  Theile  jetzt  schon  bekannten  Lagermittel  beruhen. 
Wie  grofs  die  durch  die  zukünftigen  Tiefbaue 

|  noch  zu  erwartende  Erzmenge  Bein  werde,  läfst 
sich  durch  Berechnung  nicht  finden,  da  die 
Lagerstätten  in  der  Tiefo  demselben  Wechsel, 
denselben  Unregelmüfsigkeiten  unterworfen  sein 
werden,  wie  in  den  seitherigen  oberen  Bauen. 
Wenn  mau  aber  erwägt,  dafs  der  iu  der  Tiefe 
liegende  noch  nnverritzte  Theil  der  die  Eisen- 
erze enthaltenden  Gebirgsmassen  wahrscheinlich 
mächtiger  ist,  als  derjenige  Theil  der  letzteren, 
welchen  man  in  oberer  Teufe  bereits  durchsucht 
hat,  so  wird  man  zu  der  Folgerung  kommen 
müssen,  dafs  in  absehbarer  Zeit  die  Erzvorräthe 
der  nassanischen  Reviere  nicht  erschöpft  werden 
können.  In  früheren  Jahrhunderten  hat  sich 
der  Bergbau  darauf  beschränken  müssen,  den 

j  verhältnifsmäfsi<r  geringen  Erzbedarf  der  ein- 
heimischen   Holzkohlenhütten     zu  beschaffen, 

I  welche  Stab-  und  Gul'seisen  darstellten,  er  hat 

I  auch  in  längeren  Zeiträumen  ganz  darnieder- 
gelegen, aber  seit  etwa  50  Jahren  versendet  er 
seine  Producte  zum  gröfsten  Theil  in  ferne 
Gegenden  und  seitdem  ist  er  einer  der  wichtigsten 
Prodlicenten  von  Eisenerzen  in  ganz  Deutschland 
geworden.  Dafs  er  die  gegenwärtige  und  wohl 
auch  eine  noch  gröfsere  jährliche  Fördermengre, 
vielleicht  noch  ein  Jahrhundert  lang,  zu  liefern  im- 
stande sein  werde,  kann  nicht  bezweifelt  werden." 


Mittheilungen  aus  dem  EisenhUtteiilaboratorium. 


Apparat  2ur  Analyse  von  Leucht-  und  Heizgasen.  I  oder  Scheidetrichter.  Das  erste  Absorptionsgef&r« 

enthält  Kalilauge,  dat*  zweite  Bromwasser,  das  dritte 

Einen  Apparat  für  technische  Untersuchungen  \  Phosphorstängelchen,  das  vierte  Wasser  Letzteres 

in  der  Form  des  Orsat-Apparatoa  oder  vielmehr  j  ,)it;nt  »ur  a'8  Gasbehälter.    Man  absorbirt  in  be- 

eines    Grisouuieters    in    der    Form    des   Orsats  I  kannter   Weise   Kohlensäure,    schwere  Kohlen- 

hat  Geo  Thomas*  construirt,  welcher  manche  ,  Wasserstoffe  und  Sauerstoff,  führt  den  Gasrest  in 

Vorzüge  vor  anderen  ähnlichen  Apparaten  haben  letzte  Gefäfe  und  benutzt  hiervon  nur  15co  in 

soll.   Ein  Holzgestell  nimmt  4  Absorptionsflasehen,  Mischung  mit  ca.  80  cc  Luft  zur  Explosion  in  der 

ein  graduirtes  MelV  und  ein  Niveaurohr  auf.   Das  Mefsbürette.    Nach  Feststellung  der  Contraction 

Mefsrohr  fafst  100  cc,  ist  oben  ausgebaucht,  hat  hier  un<*  Absorption  der  entstandenen  Kohlensäure  und 

zwei  Platindrähte  eingeschmolzen  und  trügt  einen  des  Sauerstoffes  erfolgt  die  indirecte  Berechnung 

Dreiwegehahn.   Mefs-  und  Ahsorptionsgefäfse  sind  I  von  co>  clU  und  H-  Zur  Untersuchung  von  Rauch- 

durch  Capillaren  verbunden.    Die  Form  der  Ab-  ]  undFeu,rg»sen  fQlltder  Verfasser  zwei  Absorptiona- 

...rptionsgefniV...  ist  liasohenförmig.  diesomd  übliche  |  &efäf*e  mit  Kupferchlorürlönung. 

zweite  Hälfte  des  U-forniigen  GefälW  ersetzt  hier  -  Der   Referent   kann   nicht   finden,    dafs  der 

ein  eingeschliffenei,  mit  Hahn  veisehem  i  Tropf-  T  h  o  m  a  s  sehe   Apparat    irgend     welchen  prin- 

cipiolleii  Unterschied  oder  irgend  welchen  Vor- 

•  J..iii ii.  Am.  r.  t'h.-i«.  Suc       1 10*  theil  gegenüber  der  neueren  Form  der  bei  uns, 
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Ixntrzten  Grisoumeter*  bietet.  Die  Construction 
ill  t  tni  gleich,  nur  sind  bei  letzterem  die  Ab« 
«>rptionsgefafse  einfacher  und  deshalb  wahr- 
«heinlirh  billiger;  auch  ist  die  Verbrennung  mit 
drr  Spirale  der  Explosion  vorzuziehen. 


Apparat  zur.  Untersuchung  der  Rauchgase. 

Von  H.  Lo  Chatelier. 


Der  nebenstehend  abgebildete  Apparat  beruht 
»uf  der  bekannten  Eigenschaft  des  Kupfers,  sich 
Jnreh  Oxydation  beim  Erhitzen  in  sauerstoffhal- 
tigen Gasen  zu  schwärzen  und  umgekehrt  durch 
K«duetion  seine  rothe  Farbe  wieder  anzunehmen. 

Es  genügt,  das  Kupfer  auf  800* 
zu  erhitzen,  um  fast  augenblick- 
lich Angaben  zu  erhalten.  Als 
Wärmequelle  benutzt  man  einen 
ringförmigen  Gasbrenner  (Ar- 
gandbrenner) oder  eine  Spiritus- 
flamme  mit  rundem  Draht.  Ein 
am  oberen  Ende  geschlossenes 
Glasrohr  geht  durch  die  mittlere 
Ooffnung,  so  daf»  es  von  der 
Flamme  umhüllt  wird.  Im  In- 
nern dient  ein  Thonrohr  zur 
Zuführung  der  Rauchgase.  Das 
obere  Ende  dieses  Thonrohres 
ist  durch  Eintauchung  in  eine 
verdünnte  Kupfernitratlösung 
und  darauf  folgendes  Glühen  mit  einer  dünnen 
Schicht  Kupferoxyd  überzogen.  Enthalten  die 
Rauchgase  überschüssigen  Sauerstoff,  so  wird  das 
Kopfer  geschwärzt;  enthalten  sie  Kohlenoxyd,  so 
Meibt  es  roth  bezw.  das  schwarze  Oxyd  wird  zu 
metallischem  Kupier  reducirt.  Nähere  Angaben 
uber  den  Gebrauch  dieses  Apparates  finden  sich 
ia  der  Quelle.** 


des  Mangans  im  Spiegeleisen. 


Chloratmethode:  mit  Kaliumchlorat  28,06,  mit  dem 
leichter  löslichen  Natriumchlorat  28,10.  Die  Be- 
stimmung als  Sulfat  giebt  zwar,  wie  Fried  - 
heim  und  Brühl*  zeigen,  genaue  Resultat«,  die 
Operationen  sind  aber  unbequem  und  die  Methode 
hat  keinen  Vorzug  vor  der  Phosphatfkllung.  Zur 
Prüfung  der  Volhard sehen  Titrationsmethode  und 
derenModificationen wurden 5g Substanz  inSalzsäure 
unter  Zusatz  von  Ühlorat  gelöst,  Chlor  ausgetrieben, 
auf  1  Liter  verdflnnt  und  6  Proben  ä  200  cc  (=  1  g 
Spiegel)  beiseite  gestellt.  6  g  wurden  mit  Sal- 
petersäure ebenso  behandelt.  Weitere  5  g  wurden 
mit  50  cc  Salpetersäure  gelöst,  zur  Trockne  ver- 
dampft, mit  Salzsäure  aufgenommen,  mit  Schwefel- 
säure abgeraucht,  vordünnt  und  ebenfalls  gotheilt. 
Diese  5  Proben  wurden  nun  titrirt  1.  nach  Neu- 
tralisation mit  Natriumbicarbonat  (Sä  r  n  s  t  r  o  ml, 
2.  nach  Neutralisation  mit  Baryumcarbonat,  8.  nach 
Neutralisation  mit  Soda  und  Zusatz  von  Zink- 
oxyd im  Ueberschuls,  4.  wie  bei  8,  nur  unter  Ver- 
meidung eines  grofsen  Zinküberschusses,  5.  wie 
bei  8,  nur  unter  sofortiger  Zugabe  eines  grofsen 
Zinküberschusses.     Die  Titrationsresultate  sind: 


mit: 


LfitUDf  In : 

H  d      UNO,  t   Ht  SO, 


L  Na  II  CO»   22,98  22,94  22,94 

2.  BaCOi    22,40  22,89  — 

3.  Nai  CO*  +  ZnO  Ueberschuls 

nach  Verdünnung     .  .  .  22,47  22,58  22,78 

4.  Nai  COi  +  ZnO  ohne  Uebor- 

schufs   22,68  22,78  22,58 

5.  Nai  CO»  +ZnO  grofserUeber- 

schuls   22,89  22,63  22,63 

Ford  - Williams  Methode  (Bildung  vonDioxyd, 
Bestimmung  das  letzteren  mit  Ferroammonsulfat 
und  Permanganat)  mit  Kaliumchlorat  22,70;  mit 
Natriumchlorat  22,76.  Der  Verlasser  schliefst  nun 
hieraus:  Brauchbar  für  die  Manganbestimmung  im 
Spiegel  sind:  die  Gewichtsmethode,  die  Methode 
Ford  -  W  illiams,  Volhard  undStone  (Lösung 
in  Salpetersäure  und  Titration  nach  Volhard). 


Die    Gewiehtsmethode    ist    die  genauest« 


die 


Thomas  F.  Hildreth***  hat  die  in  der  letzten 
^itneu  vorgeschlagenen  oder  modificirtenMethoden 
<er  Manganbestimmung  an  einem  Stück  Spiegel- 
''»en  geprüft  Die  gewichtsanalytische  Bestimmung 
j.'tvshah  nach  zweimaliger  Acetatfällung  durch  Aus- 
*%ung  als  Pyrophosphat.  Gefunden  wurden: 
--'>•  22,72,  22,70,  22,66;  nach  einer  Modifikation 
4i*ser  Methode  nach  Dakinf  22.71;    nach  der 


•  Von  GL  Heinz,  Aachen,  construirt.  Vergl. 
Ss  ii  manu,  Gasanalyse  und  Gasvolumetrio  S.  76. 

"  „Journal  für  Gasbeleuchtung  und  Wasser- 
^rtorgung"  1900  S.  600  bis  601. 
M*  School  of  Mines.  Quarterly  1901.  XXIII,  27. 
t  Z.  f.  analyt.  Chemie  1900,  89.  785. 


Stonesche  Modifikation  die  schnellste  Methode. 
Dio  Fällung  mit  (NH«)i  HPO«  giebt  auch  ohne 
Ammonchlorid  genaue  Resultate.  Bei  der  Ford  - 
Williams-  Methode  ist  es  gleichgültig,  ob  K  Cl  O » 
oder  Na  CIO»  genommen  wird.  Titration  nach 
Neutralisation  mit  Bicarbonat  giebt  zu  hohe,  mit 
Baryumcarbonat  zu  niedere  und  unsichere  Re- 
sultate. Gegenwart  von  Chloriden  ist  bei  der  Ti- 
tration unerwünscht,  Salpeter-  und  Schwefelsäure 
sind  gleich  gut;  namentlich  in  letzterer  Lösung 
mit  grofsem  Zinküberschufs  wurden  die  besten 
Zahlen  erhalten  Die  Titration  giebt  nur  ca.  0,1  % 
zu  niedrige  Resultate. 


»  Z.  f.  analyt.  Chemie  1899,  38,  687. 


Digitized  by  Google 


282   SUhl  und  Eisen.  Ztuekriften  an  die  Redaction.  22.  Jahrg.  Nr.  5. 


Zuschriften  an  die  Redaction. 

(KOr  die  unter  dieser  Rubrik  erscheinenden  Artikel  übernimmt  die  RedaeUoo  keine  Verantwortung ) 

Beiträge  zur  Frage  der  Gichtgasreinigung. 


Homecourt,  den  7.  Februar  1902. 

Die  von  Hrn.  Bernhard  Osann  verfafste 
Arbeit  über  Gichtgasreinigung  in  „Stahl  und 
Eisen4*  Nr.  8  d.  J.  habe  ich  mit  grofsem  Interesse 
gelesen.  Meiner  Ansicht  nach  verfolgt  auch 
Hr.  Osann  den  richtigen  Weg,  um  einigermafsen 
sichere  8chlufsfolgerungen  über  die  verschiedenen 
Mittel,  die  für  die  («asreinigung  angewandt 
werden,  ziehen  zu  können.  Es  ist  ja  bei  allen 
Processen  so  gegangen,  dafs  erst  die  Theorie  die 
richtigen  Mittel  für  die  Praxis  angeben  inufsto. 

Der  von  ihm  entwickelten  Hypothese  der 
Anziehungskraft  der  Gasmolecüle  auf  die  Staub- 
theilchen  kann  ja  eine  gewisse  Wahrscheinlichkeit 
nicht  abgesprochen  werden.  Indefs  scheint  mir 
die  Theorie  der  Molecttlarbewegung  vi«)  klarere 
Begriffe  zu  ergeben,  nach  denen  man  sich  dio  Sus- 
pension der  Staubtheilchen  in  der  Gasatmosphäre 
vorstollen  kann.  Bekanntlich  sind  nach  dieser 
Hypothese  diu  Gasmolecüle  in  fortschreitender 
Bewegung  begriffen  und  zwar  mit  sehr  grofser 
Geschwindigkeit,  zum  Unterschiede  von  den  festen 
und  flüssigen  Körpern,  wo  die  Molecüle  Schwin- 
gungen ausfahren  um  eine  stabile  bezw.  labile 
Gleichgewichtslage.  Die  Gasmolecüle  treffen  nun 
auf  ihrem  Wege  NachbarmolecUle  oder  feste  Wan- 
dungen und  prallen  zurück,  bis  sie  wiederum  an 
andere  Molecüle  anstofsen.  Sie  treffen  aber  auch 
die  Staubtheilchen,  und  wegen  der  hohen  Anzahl 
der  Stöfse  als  Folge  der  grofsen  Geschwindigkeit 
der  Gasmuleellle  im  Verhältnisse  zu  der  der 
schwereren  Staubtheilchen  werden  diese  schwebend 
erhalten.  Die  Anzahl  der  Staubtheilchen  auf  die 
Volumeneinheit  wird  abhängen  von  den  Kraft- 
wirkungon,  d.  h.  vorwiegend  von  der  Anzahl  der 
Stöfse  und  auch  selbstverständlich  von  dem  Ge- 
wicht« der  Staubtheilchen.  Bei  höherer  Tem- 
peratur, wo  die  Geschwindigkeit  der  Molecüle 
grfilsor  ist,  wird  auch  das  Gas  fähig  sein,  mehr 
Staubtheilchen  aufzunehmen  und  mit  fortzuführen. 
Man  wird  also  zum  Zwecke  der  Gasreinigung 
danach  trachten  müssen,  die  Anzahl  der  Stöfse, 
demnach  die  Geschwindigkeit  der  Molecüle  und  die 
Gelegenheiten  zu  diesen  8töfsen  möglichst  zu  ver- 
mindern, was  man  durch  Temperaturerniedrigung 
und  möglichst  grofse  Räume  orreichen  kann,  oder 
aber  den  Kraftwirkungen  eine  bestimmte  Richtung 
zu  geben,  um  die  Staubtheilchen  auf  eine  ab- 
sorbirende  Schicht  ZU  treiben.  Die  ersten  Wege 
verfolgt  man  bei  der  Reinigung  diract  an  dem 
Hochofen,  durch  Wasserberieselung  und  Ruhig- 
«tehonlassen  der  Gase  in  gröfseren  Behältern  ;  und 
zwar  sollte  nach  dieser  Theorie  erst  die  energische 


Abkühlung  durch  Wasserberieselung  und  dann  erst 
das  Passiren  der  Trockonreinigcr  stattfinden.  Das 
geschieht  wohl  meistens  nicht  aus  praktischen  Rück- 
sichten, indem  die  Ablagerung  gröfserer  Mengen 
gröberen  Staubes  das  Kühlwasser  zu  sehr  ver- 
unreinigen und  das  Heruntcrrioseln  hemmen  würde. 

Das  zweite  Mitte)  kommt  nun  zur  Anwendung 
einerseits  bei  den  Scrubbern  und  Sagemehlreinigern, 
andererseits  bei  den  Centrifugalreinigern.   Bei  den 
ersteren  ist  die  Wirkungsweise  ohne  weiteres  aus 
der  Theorie  abzuleiten.     Was  die  Ccntrifugal- 
reiniger  betrifft,  bin  ich  ganz  der  Ansicht  des 
Hrn.  Osann  in  Bezug  auf  die  Ueberlegenheit  des 
Theisenschen  Apparates  Uber  den  einfachen  Ven- 
tilator.   Infolge  der  Oentrifugalkraft  werden  die 
radialen  Componenten  der  Molecularbewegungen 
stark  überwiegen  und  die  Staubtheilchen  gegen 
den  Wassermantel  vor  sich  herstofseu,  bis  die 
weitaus    gröfsere    Menge    derselben  Gelegenheit 
findet,  unmittelbar  mit  dem  Wasser  in  Berührung 
zu  kommen,  und  durch  Adhäsion  zurückgehalten 
zu  werden.    Der  Vorzug  des  Theisenschen  Appa- 
rates liegt  eben  darin,  dafs  die  Staubtheilchen,  auf 
ihrem    verhältnifsmäfsig    langen,  spiralförmigen 
Wege  immer  wieder  von  den  radialen  Stöfsen  der 
Gasmolecüle  getroffen,  sehr  wahrscheinlich,  ehe  sie 
austreten,  bis  zur  Berührung  auf  die  Wasserschicht 
getrieben  werden.   Diese  Vorstellung  schliefst  auch 
die  Notwendigkeit  aus,  das  Wasser  mit  dem  Ga*e 
zu  centrifugiren,  wie  Theiseu  es  ganz  richtig  er- 
fafst  hat,  da  nicht  hauptsächlich  diese  Parallel- 
bewegung, .sondern  vielmehr  das  Anprallen  gegen 
die  Flüssigkeitsschicht  an  dem  Umfange  auf  die 
Gasreinigung  von  Wirkung  ist.   Demnach  hat  die 
Reinigung   im  Ventilator   den    ganz  gewaltigen 
Nachtheil  der  Kraftvergeudung.    Die  seinerzeit 
sogar  aufgestellte  Behauptung,  dafs  der  wirth- 
schaftliche   Vortheil    dos    Gasmotors    über  den 
Dampfkessel,  verbunden  mit  Dampfmaschine,  durch 
bessere  Ausnutzung  der  in  den  Gasen  enthaltenen 
Wärme,  durch  die  Reinigungskosten  der  Gase  iu 
dem  Ventilator  aufgewogen  würde,  klingt  nicht 
ganz  unwahrscheinlich. 

Es  liefse  sieh  selbstverständlich  diese  An- 
schauungsweise noch  breiter  auseinandersetzen,  als 
geschehen  ist,  unter  Berücksichtigung  dor  Wechsel- 
wirkungen zwischen  Wasserdampfmoleoülen  und 
Staubtheilchen,  und  daraus  auch  noch  interessant«? 
Schiursfolgerungen  ziehen,  jedoch  will  ich  mich  mit 
dem  Hinweis  darauf  begnügen,  und  Berufen« 
das  weitere  Studium  Überlassen. 

Hochachtungsvoll 
E. 
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Bericht  Uber  in-  und  ausländische  Patente. 


Patentanmeldungen, 


welche  von  dem  angegebenen  Tage  an  während 
zweier  Monate  zur  Einsichtnahme  ffir  Jedermann 
im  Kaiserlichen  Palentamt  in  Berlin  ausliegen. 


6.  Februar  1902.  Kl.  7a,  D  11460.  Vorrichtung 
w  Verhinderung  des  Durchbiegen«  der  Walzen  von 
Walzwerken  mittels  Unterstütznngsrollen.  R.  M.  Daelen, 

Düsseldorf. 

Kl.  7e,  Z  3054.  Vorrichtung  zum  Anspitzen  und 
Abtrennen  von  Drahtnägeln  mittel»  vier  rechtwinklig 
n  einander  stehender  trapezförmiger  Messer.  Wladimir 
Iwtritz,  Zscherkassv,  RuM.:  Vertr.:  Dagobert  Timar, 
Berlin  NW  6. 

Kl.  INb,  D  11517.  Zylindrischer,  um  die  Lang- 
ete drehbarer  und  von  innen  beheizbarer  Mischer 
Kr  flössiges  Metall.  R.  M.  Daelen.  Düsseldorf,  Kur- 
firetenstrafse  7. 

Kl.  19a,  B  26784.  Schiencnverbiuduug.  Auguste 
Agricol  Rronhset,  Nogent,  Frankr.;  Vertr.:  Hugo  Pataky 
i.  Wilhelm  Pataky.  Berlin  NW  6. 

KJ.  24f,  1)  11120.  Planrost;  Zus.  z.  Pat.  114260. 
'.arigtian  Dietcrle,  Cannstatt,  Badstr.  83. 

Kl.  27b,  H  24  961.  Ventile  für  Gebläsemaschinen, 
Kompressoren,  Pumpen  u.  dgl.  Hanns  Hoerbiger  und 
F.W. Regler,  Budapest;  Vertr.:  Dr.R.Wirth.  Pat.- Anw., 
Frankfurt  a.  M.  1,  u.  W.  Dame,  Pat- Anw.,  Berlin  NW 6. 

Kl.  31b,  B  20  206.  Maschine  zur  Herstellung  von 
Kernen,  insbesondere  zum  Gufs  von  Rohren  mit  Vor- 
richtung zur  Herstellung  des  (tasabzugvkanals  in  dem 
Kern.  Edwin  Franklin  Brown,  Chicago;  Vertreter: 
Dr.  W.  Häberlein,  Pat-Anw.,  Berlin  NW  6. 

Kl.  31  b,  C  910*}.  Vorrichtung  an  Formmaschinen 
ran  selbstthätigen  Füllen  des  Fonnkastens  und  der 
S*ndbfhälter.  Harry  Clifford  Cooper,  Chicago;  Vertr.: 
Carl  Pieper,  Heinrich  Springmann  u.  Th.  Stört,  Pat.- 
Aüwalte,  Berlin  NW  40. 

Kl.  31  c,  B  29 146.  Verfahren  und  Vorrichtung  zum 
treffen  scharf  ausgeprägter  Gnfsstücke  unter  Druck. 
Fritz  Böcker,  Berlin,  Michaelkirchpl.  9. 

Kl.  49b,  A  8240.  Antriebsvorrichtung  für  Loch- 
ganzen.    Robert  Auerbach,  Saalfeld,  Saale. 

Kl.  49b,  H  26986.  Selbstthätig  wirkende  Hub- 
begrenzung für  den  Vorstofs  des  Schnittgutes  bei 
*<Wren  n.  dgl.  Haniel  &  Lueg,  DüsseldorfGrafenberg. 

Kl.  49 f,  W  18250.  Chargirwagcn  für  Sohweifsöfen. 

*  arl  Wallmann,  Mülheim  a.  Rnhr,  Georgstr.  29. 

10.  Februar  1902.  Kl.  49e,  .1  6451.  Schwanz- 
fcjfflmer.  Rudolf  Immisch,  Deuben,  Bez.  Dresden,  nnd 
F.mil  Wilde,  Dresden,  Polierstr.  13. 

Kl.  49e,  K  20460.  Hydraulische  Arbeitsmaschine. 
Ktlker  Werkzeugmaschinenfabrik  Breuer.  Schumacher 

*  Co.,  Act-Gcs..  Kalk  b.  Köln  a.  Rh. 

13.  Februar  1902.  Kl.  7b,  B  27478.  Verticaler 
Draht-  und  Bandeisenhaapel.  Friedrich  Lange  u.  Her- 
Mann  Blume,  Haspe  b«zw.  Köln- Ehrenfeld. 

Kl.  7b,  M  19  190.  Verfahren  und  Vorrichtung  zur 
Herstellung  von  Stäben  oder  Röhren  in  Strangpressen. 
Reinhard  Mannesmann,  Chicago,  u.  Max  Mannesmann, 
R>nj»cheid:  Vertr.:  Max  Mannesmann,  Remscheid. 

Kl. 24a,  V  4437.  Treppenrostfeuerung.  E.  Völcker, 
Bernbarg. 

17.  Februar  1902.  Kl.  7f,  T  7252.  Verfahren  zum 
WaUrn  von  Scheibenrädern  und  ähnlichen  Gegenstanden. 
Dagobert  Timar,  Berlin,  Luiscnstr.  27  28. 

Kl.49b,  W 17880.  Loch  stanze.  Werkzeugmaschinen- 
kbrik  A.  Sehärn's  Nachfolger,  München. 


Kl.  49c,  R  15799.  Von  einer  Kurbelscheibe  aus 
mittels  einer  Lenkstange  angetriebener  Hammer.  Richter, 
Broich  a.  d.  R. 

Kl.  49 f,  N  5554.  Ofen  zum  Erhitzen  von  Metall- 
stäben, -Platten  oder  Blechpacketen.  Edwin  Norton 
u.  Hurd  Winter  Robinson,  Maywood,  V.  St.  A.;  Vertr.: 
Carl  Pataky,  Emil  Wolf  u.  A.  Sieber,  Pat- Anwälte, 
Berlin  S  42. 

Kl.  49h,  N  4518.  Verfahren  und  Maschine  zur 
Herstellung  von  Ketten  ohne  Schweifsung  aus  Kreuz- 
eisen. Ernst  Nolle,  Weifsenfels  a.  S.,  nnd  Friedrich 
Wilhelm  Wesner,  Charlottenburg,  Pestalozzistr.  12. 

20.  Februar  1902.  Kl.  7  c,  S5  13733.  Blechricht- 
musrhine.    H.  Sack,  Rath  b.  Düsseldorf. 


Gebrauchsmusterelntragungen. 

10.  Februar  1902.  Kl.  18a,  Nr.  168076.  Registrir- 
vorrichtung  für  den  Gasdruck  in  Hochöfen,  aus  einem 
oben  in  den  Ofen  mündenden,  den  Druck  nach  aufsen 
auf  eine  Registrirmembrane  leitenden  Rohre.  A.  Killing, 
Bruckhausen  a.  Rh. 

Kl.  24 f,  Nr.  167987.  HohlrosUtab  mit  seitlichen, 
der  Feuerrohrwandung  zugekehrten  Aussparungen. 
Edmund  Bernhard  Gerhardt  Voigt,  Hamburg,  Valcntins- 
kamp  47. 

Kl.  31  c,  Nr.  168096.  Giefspfannenwagen  mit  um 
eine  nicht  in  ihrer  Mittelebene  liegende  Achse  kipp- 
barer Gief8pfanne.  Fa.  C.  Senssenbrenner,  Düsseldorf- 
Obercassel. 

17.  Februar  1902.  Kl.  7  b,  Nr.  168478.  Bandeisen 
mit  angewalzten,  abgeschrägten  Seiten  zur  Herstellung 
von  Eisenrobren  mit  übereinanderliegenden  Seiten  zur 
Erreichung  einer  soliden  breiten  Lötbnaht.  Weyers- 
berg, Kirschbaum  &  Cie.,  Act-Ges.  für  Waffen  u.  Fahr- 
radtheile,  Solingen. 

Kl.  7  c,  Nr.  168572.  Metall-Lochzange  mit  parallelen 
Backen  und  mit  einem  oder  mehreren  runden  oder  ver- 
schieden geformten  Lochstempeln.  Koch  &  Co.,  Elberfeld. 

Kl.  10a,  Nr.  168483.  Koksofenthür- Kabelwinde 
mit  directem  Ausgleich  des  Thürgewichtes  durch  be- 
wegliches Contregewicht.  Adolf  Schroeder,  8torknm, 
Kr.  Bochum. 

Kl.  18a,  Nr.  168501.  Kühlarmaturen  für  Hoch- 
Öfen,  mit  im  Wasserhohlraum  angeordneten,  am  Vorder- 
theil  mit  verjüngten  Ausströmungsöffnungen  versehenen 
Zuflufsröhreu.    Richard  Skowronek,  Zwickau  i.  S. 

Kl.  24 f,  Nr.  168361.  Aus  Kipphebeln  und  Rechen 
bestehende  Vorrichtung  zur  Erleichterung  des  Ab- 
schlackens  bei  Schrägrosten.  C.  A.  Semle,  Erfurt, 
Sknlitzerstrafse  27. 


Deutsche  Reichspatente. 


Kl.  49f,  Nr.  124671,  vom  13.  April  1899;  Zusatz 
zu  Nr.  110  319  (vergl.  „Stahl  und  Eisen"  1900,  S.  1011). 
Friedrich  Pich  in  Berlin,  rotte  zum  Hart- 
löthen  von  (iufseisen. 

Gemiifs  dem  Hanptpatent  wird  eine  Löthpaste  be- 
nutzt, welche  aus  reducirbaren  Snuerstoffverbindungen 
des  Kupfers  und  Eisens  und  Borax  bezw.  einem  anderen, 
Metalloxyde  lösenden  Flufsmirtel  besteht,  wobei  statt 
der  Sauerstoffverbindung  de*  Eisens  auch  fein  zertbeiltcs, 
grnphitfreies  Eisen  gebraucht  werden  kann. 

Letzteres  ist  nach  dem  Zusatzpatent  ersetzt  durch 
fein  zertheiltes  Knpfer,  wodurch  der  Vortheil  erzielt 
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wird,  dafs  das  beim  Löthen  benutzte  Loth  in  der  Schmelz- 
hitze  dünnflüssig  bleibt  und  besser  läuft,  woran  es  früher 
durch  das  nicht  schmelzende  fein  vertheilte  Kisen  sehr 
behindert 


Kl.  4»b,  Nr.  124885,  vom  17.  October  1900;  Zusatz 
zu  Xr.  99983  (vergl.  „Stahl  und  Kisen''  1899,  S.  90). 
Hugo  John  in  Erfurt  Scheere  mit  ziehendem 
Schnitt  zum  Zerschneiden  von  l'rofileissn. 

Die  Seheere  nach  Patent  99983  ist  gemäfs  diesem 
Zusatzputent  auch  zum  Stanzer,  eingerichtet.  Das  Ober- 
messer f  und  das  Unter- 
n.esser  e  können  aus  der 
Arbeitsöflnung  b  heraus- 
geklappt  werden.  Auf 
die  Blechwände  c  wird 
ein  Matrizensattel  r  für 
das  zu  lochende  Stüek 
aufgesetzt  und  auf  dieses 
der  Stempelträger  g,  der 
gleichfalls  um  einen  Bol- 
zen drehbar  in  e  gelagert 
ist,  niedergelassen.  Dann  wird  ein  Keil  r  zwischen  den 
Stempelträger  g  und  den  Druckstempel  geschoben.  Durch 
Drehung  des  Kxeenters  t  wird  der  Stempel  s  durch  da« 
Arbeitsstück  gedrückt.  Zum  Ausheben  des  Stempels 
aus  dem  gelochten  Kisen  dient  ein  Gabelkeil,  welcher 
mit  seinen  Keilflächen  gegen  schräge  Flächen  «i  des 
Stempelträgers  g  wirkt. 


Kl.  Hie,  Nr.  124184,  vom  27.  Ser.tei.tber  1899. 
William  Garrett  und  John  Cabe  11  Crom  well 
in  C 1  e v e  1  a n d  ( V.  St.  A.).  Vorrichtung  zum  Trans- 
ftort  ron  Barren  u.  dergl. 

Die  Beförderung  der  Ingots  zu  den  Würmöfen, 
den  W'alzstrafsen  u.  s.  w.  erfolgt  durch  hintereinander 
angeordnete  Walzen  *,  die  mit  auf  ihrem  Umfange 
vorgesehenen  Rillen  auf  zwei  stetig  in  der  gleichen 
Richtung  umlaufenden  Windungen  eines  endlosenSeileso 
aufruhen  und  durch  dieses  in  Umdrehung  versetzt 
werden,   sobald   sie   durch  das  Gewicht  des  zu  be- 


fördernden  Ingots  nach  unten  gedrückt  werden.  Das 
endlose  Seil,  welches  an  einer  Stelle  von  einer  Kraft- 
maschine angetrieben  wird,  läuft  Uber  Leitrollen  r,  die 
in  entsprechenden  Abständen  voneinander  in  dem 
Fördergestell  vorgesehen  sind.  Die  Tragwalzen  s  be- 
sitzen Gleitstücke  g,  welche  sich  in  offenen  Lagern  u 
fuhren.  Seitliche  Abzweigungen  der  Förderbahn  zu  den 
Anwärmöfen  oder  dergl.  sind  durch  wagerecht  laufende 
Führungsrollen  und- Drehscheiben  hergestellt.  Die 
untere  Figur  veranschaulicht  eine  Förderbahn  mit  zwei 
Abzweigungen  in  schematischer  Darstellung.;  ^ 


Kl.  49 r,  Nr.  124589,  vom  4.  August  1900.  P  r  i  n  z  & 
KremerundRudolfHaddenstockin  Cronen- 
berg (Rheinl.).    Verfahren  zum  Härten  von  Stahl. 

Der  zu  härtende  Gegenstand  wird  auf  Dunkel- 
kirschrothglnth  erhitzt,  mittels  einer  Zange,  die  als 
4-  Pol  in  einen  elektrischen  Stromkreis  von  nach 
der  Gröfse  des  Werkstückes  sich  richtender  Spannung 
eingeschaltet  ist,  erfafst,  und  in  Kühlwasser  getaucht, 


welches  den  — Pol  desselben  Stromkreises  bildet.  Der 
elektrische  Strom  zersetzt  das  Wasser.  Auf  dem  Werk- 
stück scheidet  sich  Wasserstoff  aus,  der  es  vor  einer 
zu  plötzlichen  Abschreckung  sowie  vor  schädlichen 
Beeinflussungen  durch  das  Härtewasser  schüzt  Die 
so  behandten  Gegenstände  sollen  sich  durch  a=fser- 
gewöhnliche  Härte,  feines  Korn  und  Elasticität  aus- 
zeichnen. 

KL  la,  Nr.  12461«,  vom  29.  April  1900.  M  a  - 
schinenbau-Anstalt  Humboldt  in  Kalk  bei 
Köln  a.  R  h.  Verfahren  und  Vorrichtung  zum  Ent- 
wässern und  Mischen  von  Feinkohle  und  Kohlen- 
schlamm. 

Die  aus  den  Setzmaschinen  a  kommende  gewaschene 
Feinkohle  wird  wie  früher  in  einen  Becherwerkssumuf  t 
geführt,  wo  sie  sich  niederschlägt,  während  das  Klär- 
wasser gleichfalls  wie  früher  in  nebenbefindliche  Spitz- 
kästen g  geleitet  wird,  in  denen  sich  die  noch  mitgeführten 
leichteren  Kohlentheilchen  absetzen.  Von  hier  wird  die 


Schlaminkohle  in  einen  Sumpf  m  geleitet  und  ans 
durch  eine  Pumpe  n  in  die  Trockenthürme  f  gefördert, 
in  die  auch  die  Feinkohle  aus  dem  Sumpfe  durch  ein 
Entwässerungsbecherwerk,  also  relativ  trocken,  ge- 
schafft wird.  Der  Kohlenschlamm  aus  Sumpf  m  gelangt 
in  Rinnen  o  mit  durch  Hähne  regulirbaren  Auslafs- 
röhren  u  und  wird  durch  Bretter  q  derart  zerstreut,  daiV 
er  möglichst  über  die  ganze  Oberfläche  der  aus  der 
über  die  Thürme  sich  erstreckenden,  mit  Kratzband  e 
versebenen  Vcrtheilungsrinne  herausfallenden  Becher- 
werkskohle verbreitet  wird  und  so  sich  gewissermafsen 
an  jedes  Kohlenstückchen  ansetzt.  Hierdurch  soll  einer- 
seits die  bisher  lästig  empfundene  Bildung  von  undurch- 
lässigen Schlammschichten  verhindert  und  andererseit« 
eine  möglichst  vollständige  Klärung  ' 
erzielt  werden. 


Kl.  7c,  Nr.  124:180,  vom  9.  October  1900.  Firma 
Dampfkessel  -  und  Gasometer fabrik  vorm. 
A.  Wilke  &  Co.  in  Braunschweig.  BlcchrichU- 
maschine. 

Die  bislang  zu  beiden  Längsseiten  vor  den  Walzen 
fest  angeordneten,  zum  Abrichten  der  gewalzten  Bleche 

dienenden  Tische  a  sind 
aufklappbar  eingerichtet,  um 
das  Ein-  und  Ablegen  der 
Bleche  zu  vereinfachen.  Die 
.  . .  .  t  ~~'  tT)ir  Drehpunkte  b   der  Tische 

befinden  sich  zweckmäßig 
oberhalb  der  Tischplatte,  so  dafs  beim  Hochklappen  des 
Tisches  zum  Einführen  der  Bleche  in  die  Walzen  ge- 
nügend Raum  entsteht 


vom  30.  September  190O. 
in  Asslarer  Hütte  bei 
für 


Kl.  7  b,  Nr.  124825, 

Berkenhoff  &  Drebes 
Asslar.  Rolle 
maschinen. 

Die  Lauffläche  der  Rolle  oder  Stufenscheibe  be- 
steht aus  leicht  auswechselbaren  Metall  stiften,  um 
etwaige  Abnutzungen  durch  Einschneiden  der  Drähte 
leicht  beheben  zu  können. 
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El.Sle,  Nr.  134IH5,  von.  7.  August  1900.  Carl 
Oasterin  Breslau.   Entladerorrichlung  für  Wagen. 

Per  zu  entladende  Wagen  wird  auf  eine  um  eine 
wagerechte  Achse  g  drehbare  Plattform  k  ausfahren, 
welche   aus  jeder  Lage  in 
^     :]  die  wagerechte  Anfangslage 

r^£v   Ii  sei bstthätig  zurückkehrt.  Die 

k  Sjk^ii  Drehung  der  Plattform  erfolgt 

durch  das  niedergehende  För- 
PT ^Tö      ••ergeflüh  6,    das   sich  mit 
LU*-^ja      zwei  Zapfen  in  auf  dem  vor- 
deren  Ende    der  Plattform 
angeordnete  Böcke  legt  und  dasselbe  durch  sein  Ge- 
wicht niederdrückt,  so  dafs  der  Wageninhalt  sich  in 
das  Gefäfs  b  entleert. 


Patente  der  Ver.  Staaten  Amerikas. 


Jir.  666033  und  «66 038.  Frank  L.  Llocuui 
in  Pittsburg,  Pa.,  Ver.  St  A.  Verfahren  und 
Vorrichtung  zur  Gaserzeugung. 

a  ist  ein  Gaserzeuger,  c  die  Luft-,  b  die  Dampf- 
nfahrung  (aus  einem  Ringrohr  bl  und  einem  mittleren 
Rohr  6*  bestehend),  dl  ein  kegelförmiger,  rf1  ein  ring- 
förmiger Theil  des  Koste«,  e  der  Aschenkasten,  f  ver- 
ichlieisbare  Abzüge  für  nicht  nutzbares  Gas,  g  der 
Abzug  für  nutzbares  Gas,  h  die  Füllöffnung,  •*  Schtir- 
oflnungen.  Der  Ofen,  welcher  vorzugsweise  für 
bituminöse  Kohle  bestimmt  ist,  wird  kurze  Zeit  mit 
kraftiger  Windzufuhr  betrieben,  wobei  g  geschlossen 


ii»,  und  unter  energischer  Aufheizung  fast  ausschließ- 
lich Kohlensaure  durch  f  entweicht.  Die  schmale 
Kohlcnsehicht  zwischen  d'  und  f  begünstigt  die 
COi-Bildung.  Der  im  oberen  Theile  k  des  Ofens  be- 
findliche noch  nicht  erhitzte  Theil  des  Brennstoff 
bleibt  während  dieser  Periode  von  heifsen  Gasen  un- 
berührt Wird  nun  f  geschlossen,  g  geöffnet  und 
Lsft  nnd  Dampf  zugeführt,  so  entweicht  das  heifse 
Wauergas  durch  *  (nach  g)  und  treibt  die  leicht- 
nochtigen  Kohlenwasserstoffe  aus  dem  frischen  Brenn- 
stoff aus.  Da  mithin  der  Brennstoff  nach  dem  unteren 
Ofenraam  in  fast  verkoktem  Znstande  gelangt,  ist 
Zusammenbacken  desselben  ausgeschlossen. 

.  Nr.  666674.  Charles  A.  Morris  in  Glen 
Ridge  N.  Y.,  V.  St  A.  Förder- Vorrichtung,  vorzugs- 
^eiet  für  Hohlen. 

a  ift  das  Gerüst  daran  eine  Welle  b,  von  welcher  das 
e  nach  der  Antriebs-Maschine  hinlaufend  sich  ab- 


wickelt. Zwei  Seilscheiben  d  wickeln  dementsprechend, 
unter  Führung  durch  Seilscheiben  e  die  Seile  f  für  das 
Fördergefäfs  g  anf.  h  ist  ein  um  die  Achse  der  Seil- 
scheibe e  senwingender  Rahmen  von  solcher  Gestalt 
und  Weise,  dafs  das  Gefäfs  g  von  unten  in  ihn  ein- 
treten kann.  Infolgedessen  wird  dasselbe  mit  der 
Scheibe  e  soweit  gekippt,  dafs  der  Rahmen  h  an  das 
Arm  *  anschlägt  und  dabei  sich  der  Inhalt  von  g  auf 
die  Schurre  A  entleert.   Dabei  haben  Flügel  h  die  Seile  i 


mitgenommen,  also  Gegengewichte  k  angehoben,  so  dafs, 
nach  dem  Aufhören  des  Zuges  dnreh  c,  f  und  g  wieder 
in  die  gezeichnete  Stellung  zurückgedrängt  werden  und 
g  niederzugehen  vermag.  /  ist  ein  «-förmiger  Bügel, 
daran  Zapfen  m  für  die  Seile  f.  I  ist  in  Führungen  n 
(an  g)  eingeschoben  und  bei  o  am  Eimer  lösbar  ver- 
riegelt. Der  Eimer  kann  also  von  /  gelöst  und  auf 
Rollen  p  fortgefahren  werden,  q  ist  ein  Zähler,  nm  die 
Eimerhube  zu  zählen,  r  ein  Anschlag,  welcher  eine 
elektrische  Ausrückung  für  den  Antriebsmotor  bethätigt 
wenn  der  Eimer  umgekippt  ist. 


Nr.  666048.   Theodor  H.  Foote  in  Newyork. 
Drahtziehmaschine. 

Die  Maschine  besteht  aus  einer  Reihe  hinter- 
einander stehender gleicherVorrichrungen o, o '  o*o' u.  s.  f., 
welche  der  Draht  unter  zunehmender  Streckung  durch 
I  schreitet,  c1  und  c*  sind  die  Ziehscheiben,  dl  d*  Leit- 
rollen, «  die  Zieheisen.  Die  Achsen  der  Ziehscheiben  e'  e* 
erhalten  gemeinschaftlichen  Antrieb  von  ie  einem  lose 
anf  den  Achsen  f  sitzenden  Zahnrad.    Die  Achsen  f 


werden  durch  Riemen  von  derselben  Kraftquelle  aus 
angetrieben  und  können  durch  eine  elektromagnetische 
Knpplung  mit  den  erwähnten  Zahnrädern,  also  auch 
mit  e'  c*  gekuppelt  werden,  wenn  durch  einen 
Contact  g  der  die  Kupplung  beherrschende  Stromkreis 
geschlossen  wird.  Wie  ersichtlich,  befindet  sich  der 
Contact  für  a'  an  o1,  für  a*  an  a*  u.  s.  f.  Der  Contact 
ist  während  des  normalen  Ganges  der  Maschine  ge- 
schlossen. Wird  aber  der  von  den  Ziehscheiben  c1  c* 
ausgeübte  Zug  z.  B.  in  a*  so  grofs,  dafs  ein  Zerreifsen 
des  Drahtes  zwischen  a*  und  o'  zu  befürchten  ist  80 
wird  die  an  dem  Winkelhebel  h  befestigte  Leitrolle  d' 

I  gegen  die  Wirkung  der  einstellbaren  Feder  t  nach 
rechts  und  abwärts  bewegt.    Der  untere  Arm  A*  des 

|  Winkelhebels  macht  dieselbe  Bewegung,  öffnet  den 
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Contact  if  auf  o'  und  löst  dadurch  die  Kupplung 
zwischen  f  und  c"  c*  auf  so  dafs  der  Zug  nach- 
läfst.  k  sind  durch  Widerstandserhitzung  geheizte 
Anwärmvorrichtungen  für  den  Draht.  Für  die  Haspel 
ist  eine  etwas  abgeändert«  Entkupplungsvorrichtung 
vorgesehen.  Eine  stofsfrei  wirkende  elektromagnetische 
Kopplung  ist  beschrieben. 


\\  m 


m 

B 

um 

Nr.6656ö».  Charles  J.  Johnson  in 
Castle,  P  a,  V.  St.  A.  Drahtwindema*chine. 

n  ist  eine  mechanisch  angetriebene  Welle,  b  sind 
Speichen,  welche  die  Trommel  c  trogen,  auf  der  sich 
der  Draht  aufwickelt,  indem  sich  die  Windungen  auf 
gezahnte  Halter  e  auflegen.  Vier  solcher  Halter  e  bis  e* 
sit/.  ii  an  einer  Nabe  f,  drehbar  um  Zapfen,  welche  in 
Ohren  g  sitzen,  die  zu  beiden  Seiten  der  Schlitze  h  be- 
festigt sind.  Die  Nabe  f  ist  gegen  Drehung  gesichert 
durch  eine  auf  der  Achse  längs  verschiehbnre^Kuppel- 
muffe,  die  durch  Federdruck  mit  der  Nabe  f  in  Eingriff 
gehalten  wird,  aber  nachgiebt,  wenn  die  Nabe  mit  einer 

gewissen  Kraft  gedreht 
wird  und  nach  einerViertel- 
drehung  der  Nabe  wieder 
in  letztere  einschnappt. 
Die  Drehung  der  Nahe 
wird  bewirkt,  nachdem  der 
auf  den  Armen  e  liegende 
Drahtbund  fertig  ist;  der 
tragende  Arm  e  bewegt 
sich  hierbei  abwärts  und 
der  Bund  fällt  von  .  der 
Trommel  ab.  Dabei  gelangt  der  nächste  Ann  e* 
für  die  nächste  Operation  in  Stellung.  Die  Drehung 
der  Nabe  f  wird  veranlagt,  indem  mittels  Winkel- 
hebelwerks, angelenkt  bei  m  und  «,  der  Anschlag  t 
einwärts  bewegt  wird  und  den  Anschlag  k  am 
Anne  e1  freigiebt,  während  gleichzeitig  ein  Haken 
am  Endgliedc  /  des  Hebelwerkes  in  entsprechende 
Vorsprunge  der  Nabe  f  eingreift,  und  dieselbe  da- 
durch in  Drehung  versetzt.  Doch  genügt  bei  schweren 
Bunden  deren  Gewicht,  um  nach  Freigeben  von  k  durch 
t  den  Ann  t  niederzudrücken.  Zum  richtigen  Halten  des 
aufzuwickelnden  Drahtes  sind  in  der  Trommel  mehrere 
Halterkreuze  vorgesehen,  welche  alle  in  gleicher  Weise 
gesteuert  werden. 


Nr.  666067.  William  L.  Jones  in  Park 
View,  N.  Y.,  V.  St.  A.  Walzwerk. 

Das  Walzwerk  ist  zum  Auswalzen  von  Knüppeln 
oder  Platinen  in  solcher  Weise  bestimmt,  dafs  die 
Längs-  und  Querstreckung  gleich  grofs  ist,  so  dafs 
der  ursprüngliche  Cmrifs  des  Rohstücks  ungefähr  er- 


halten bleibt,  a  ist  z.  B.  eine  für  ein  Giefsgefäfs 
oder  dgl.  bestimmte  Platte,  bei  der  nur  der  Tbeil  a' 
unter  Einhaltung  des  Cinrisses  heifs  gewalzt  werden 
soll,  weshalb  der  nicht  zu  streckende  Theil  «*  in  einer 
Nuth  des  Walztisehes  b  versenkt  liegt.  Der  Wulztiseh. 
welcher  durch  ein  Wasserbad  r  gekühlt  wird,  rotirt 
während  des  Walzens  langsam,  so  dafs  alle  Theile 


von  a  in  jeder  Richtung  gestreckt  werden.  Tin  der 
verschiedenen  peripheren  Geschwindigkeit  der  n 
streckenden  Fläche  Rechnung  zu  tragen,  besteht  die 
Walze  d  aus  einzelnen  Scheiben,  mit  Reibung  zwischen 
Festscheiben  «'  **  e'  auf  der  Welle  {  so  gehalten, 
dafs  sie  eine  geringe  Eigendrehung  ausführen  können. 
Damit  der  centrale  Theil  von  a  unter  e'  nicht  unbe- 
arbeitet bleibt,  macht  die  Welle  f  während  ihrer  Um- 
drehung eine  Hin-  und  Herbewegung  in  der  Längs- 
richtung, welche  durch  geeignete  Schneckenfläcben  an 
den  Scheiben  r  vermittelt  wird.  Die  Hauptwelle,  nicht 
gezeichnet,  treibt  durch  Schnecken  das  Schneckenrad  g 
und  Tisch  i»,  sowie  Welle  h.  Letztere  wiederum  treibt 
durch  Schnecke  die  Welle  ♦'  (mit  Excentern  durch 
Kegel radgetriebe  die  Welle  /  und  Kurbel  m  und  er- 
theilt  durch  Zahnstange  n  und  Zahnrad  o  der  Walze 
abwechselud  eine  halbe  Links-  und  Rechtsdrehung. 
Durch  einen  Einrückhebel  wird  n  an  o  angedrückt, 
also  der  Walzenantrieb  eingerückt  und  die  Excenter- 
büchsen  p  in  den  Lagern  »  gedreht,  so  dafs  die  Walze 
auf  das  Stück  a  herabgesenkt  wird.  Während  des 
nun  beginnenden  Wabsens  drücken  die  Exeenter- 
stangen  q  die  Büchsen  p  und  also  die  Walze  noch 
tiefer  herunter,  zu  welchem  Zwecke  die  Lager  «  der 
Büchsen  vertical  verschiebbar  im  Maschinengestell 
liegen.  Die  Excenter  k  sind  hinsichtlich  des  Aus- 
schlags verstellbar,  die  Dickenverminderung  während 
des  Walzens  also  einstellbar. 


Nr.  665801.  John  F.  Broadbeut  in  Sc  ran  ton, 
Pat.,  V.  St.  A.    Heerdofen,  Anwärmofen. 

Der  Ofen  dient  zum  Anwärmen  von  Stahlabfällen, 
bevor  dieselben  dem  Hammer  zugeführt  werden,  in 
Verbindung  mit  einer  entkohlenden  Tiehandlung,  um  das 

Zusammenschweifsen 
zu  erleichtern.  Die 
Abfälle  werden  durch 
Thüren  a  eingeführt, 

auf  dem  ebenen 
Heerde  b  bis  auf 
Wcifsgluth  erhitxt, 
dann  in  dos  Bad  e 
eingestofsen ,  welches  aus  dem  Glühspan  von  der 
Luppenquetsche  oder  den  Walzen,  Eisenerz,  Borax 
und  dergl.  besteht.  Während  der  Entkohlung  der 
ersten  Charge  wird  bereits  eine  zweite  bei  b  ange- 
wärmt, nach  genügender  Eutkohlung  die  erste  durch  d 
ausgezogen.  Das  Bad  c  ist  in  wassergekühlte  Rahmen 
eingeschlossen. 


Nr.  666128.  Samuel  T.  Well  man,  Charles 
H.  W e 1 1  m a n  und  .luhn  W.  S e a v e r  i n  Cleve- 
land,  Ohio,  V.  St.  A.  Vorrichtung  ZW*  Authebe» 
von  Ingots. 

aa  sind  zwei  Reihen  von  Anwärmöfen,  längs  deren 
der  Laufkrahn  b  mittels  eines  darauf  befindlichen 
Elektromotors  sieh  bewegt.  Quer  zu  der  Ofenreihe 
bewegt  sieh  die  Laufkatze  r,  an  welcher  ein  Ring  d 
hängt,  auf  dem  mittels  einer  Kugelspur  der  Ring  e 
drehbar  gelagert  ist.  An  e  ist  dos  Hängewerk  f  be- 
festigt, an  diesem  ein  Elektromotor  </,  der  ein  Zahn- 
radgetriebe h  bewegt,  welches  in  einen  Zahnkranz  an 
d  eingreift,  und  so  e  und  f  dreht.  An  dem  um  Zapfen  • 
(letzterer  an  f  befestigt)  schwingenden  Arm  k  ist  links 
das  Gerüst  /  aufgehängt,  rechts  ein  Elektromotor  m 
nebst  Getriebe  «  aufgesetzt,  k  ist  so  ungefähr  ans- 
balancirt.  Auf  dem  Gerüst  /  ist  die  Zange  zum  Er- 
fassen des  (Ingots  nebst  Bewegungs- Vomchtungen, 
die  Anlasser  für  die  verschiedenen  Elektromotoren 
und  der  Sitz  des  Apparat führers  augeordnet,  /  wird 
gehoben  und  gesenkt,  indem  mittels  Motor  m  die 
Kurbel  «  hin  oder  her  geschwungen,  wodurch  der  üe- 
|  lenkhebel  **,  dessen  oberes  Ende  an  f  fest  ist,  ge- 
streckt oiler  geknickt,  also  k  geschwungen  wird.  Die 
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Klaue  o  der  Zange  schwingt  um  eine  in  der 
Vorderwand  von  /  angeordnete  Achse  p,  die  untere 
Klaue  ist  an  o  längs  verschiebbar  gefuhrt.  Das 
hintere  Ende  von  o  ist  durch  ein  Gelenk  mit  dem 
mittleren  Zapfen  eines  in  der  Horizontalen  streckbaren 
Kniehebels  verbunden,  dessen  rechter  Zapfen  am  Ge- 
räst /  unbeweglich  ist  und  dessen  linker  Endpunkt 
an  dem  Gleitblock  q  sitzt,  an  welchem  mittels  Stange  ql 
die  untere  Klaue  sitzt.     Da  der  linke  Theil  von  o 


schwerer  als  der  rechte  ist,  wird  letzterer  bei  unbe- 
lasteter Zange  angehoben,  der  Kniehebel  alao  gestreckt 
and  die  untere  Klaue  vorgeschoben  sein.  Wird  aber 
«  auf  einen  Ingot  x  niedergesenkt  und  dabei  das  linke 
von  o  leicht  gehoben,  so  wird  die  untere  Klaue 
zurückweichen,  sich  aber  heim  Anheben  um  so 
gegen  x  andrücken,  je  schwerer  letzterer.  Für 
verschieden  lange  Ingots  kann  mittels  Handrads  r  die 
Stange  ql  in  den  Block  ./  längs  verschoben  werden. 
Die  Vorrichtung  ist  äufsert  beweglich,  der  Kraftauf- 
wand auf  das  geringste  beschränkt. 

Nr.  «65790.  Edward  J.  Du  ff  in  Liverpool, 
England.  Gaserzeuger. 

Der  Gaserzeuger  wird  mit  Zuführung  von  Luft  und 
Dampf  unter  Druck  betrieben,  unter  Gewinnung  von 
Ammoniak  als  Nchenproduct.  Da  die  Roste,  auf  denen 
itr  Brennstoff  liegt  und  innerhalb  deren  das  Luft- 


gleitenden,  mittels  Schraube  b  umstellbaren  Keil  c 
geregelt  werden  kann.  Der  Ambofs  gleitet  mit  ge- 
härteten Platten  d  auf  ebensolchen  im  Gestell  ein- 
gelassenen. Zwischen  den  Platten  d  münden  Oelkanale, 


Dampfgemisch  bei  a  eintritt,  sich  durch  die  feucht- 
werdende  Asche  leicht  verstopfen,  werden  dieselben 
hier  durch  geschlossene  dachförmige  Flächen  b  und  c  BT* 
-  '/'.  zwischen  denen  durch  d  und  «  Luft  und  Dampf  aus- 
treten. Zu  bemerken  ist  noch,  dafs  die  Austrittsöffnung 
•nmittelbar  Uber  dem  Spiegel  des  Waasei-vcrschlusses 
angebracht  ist,  damit  die  vom  Dampf  durchschrittene 
Brennstoffschicht  möglichst  hoch  ausfällt. 

Nr.  «66248.  James  A.  Scott  in  Edwarda- 
»ille,  JH.,  V.  St.  A.  Verschiebbarer  Ambofs  für 
Krafthämmer. 

Der  Ambofs  ist  mit  seinem  Untertheil  in  einer 
«ntertchnittenen  Führung  a  des  Gestells  gehalten,  deren 
Breite  dorch   einen   an   einer  schrägen  Seitenfläche 


welche  durch  *  gespeist  werden.  Der  Ambofs  wird 
durch  einen  am  Gestell  angebrachten  Hebel  h  während 
der  Arbeit  des  Hammers  seitlich  verschoben,  um  das 
Arbeitsstück  über  die  abgerundeten  Kanten  f  des  Ge- 
senkes g  auszustrecken. 

Nr.  666  851.  John  Lanz  in  Pittsburg,  Fat. 
V.  St.  A.  Verfahren  zum  Watten  von  Werkstücken 
mit  in  der  Längsrichtung  wechselndem  Querschnitt. 

Das  Verfahren  ist  an  der  Herstellung  eines  brech- 
stangenartigen Werkzeugs  und  einer  Wagenachse  er- 
läutert. Im  ersten  Falle  wird  der  Knüppel  zunächst 
seitlich  zwischen  den  konischen  Flächen  a  durch- 
geschickt, deren  Abstand  in  der  Mitte  gleich  der 
Dicke  des  Knüppels  ist  Es  wird  erst  die  eine  Hälfte 
des  Knüppels,  darauf,  nach  Drehung  der  Querachse 
um  90°,  die  andre  Hälfte  keilförmig  gestaltet  und 
dabei  in  der  Querrichtung  gestreckt,  unter  Erhaltung 
der  Knüppellänge.    Die  Streckung  bis  zu  dem  gröfstea 

Querschnitt  des  end- 
J  t.rS  gültigen  Werkzeugs 
wird  in  den  Kalibera 
b  c  d  bewirkt.  Nun 
wird  an  einem  Ende 
ein  Kopf  geformt,  der 
später  (von  Hand) 
etwa  zu  einer  Klaue 
zum  Unterfassen  unter  einen  Nagel  n.  s.  w.  gebildet 
wird.  Der  Stab  wird  hierzu  auf  die  concentri- 
schen  Flächen  e  gelegt,  neben  dem  Kaliber  g  mit 
auf  einer  gewissen  Strecke  f  des  Umfangs  zurück- 
weichender Fläche.  Wenn  die  Anfänge  der  vor- 
springenden Kaliberflächen  sich  eben  Obereinander- 
stellen, wird  der  Stab  so  dazwischen  eingeführt,  dafs 
das  Endstück  des  Stabes  noch  ins  Freie  fällt  und  s« 
der  Kopf  gebildet.  Die  Verjüngung  des  Stiele«  von 
Kopf  bis  zum  Griff  wird  in  ähnlicher  Weise  in  Ab- 
sätzen angewalzt,  unter  Drehung  um  90"  nach  jedem 
Absatz.  Dem  sich  nunmehr  in  einer  Reihe  von  auf- 
einanderfolgenden Einziehungen  verjüngenden  Stiel 
wird  schliefslich  in  einer  Fresse  gleichmäfsig  kegel- 
förmige Gestalt  gegeben.  In  ähnlicher  Weise  wird 
bei  der  Herstellung  einer  Wagenachse  verfahren. 

Nr.  666978.  Rudolph  Ruetschi  in  Argentiae 
Kansas,  V.  St  A.  Vorrichtung  zum  Niederschlagen 
von  Flugstaub  aus  metallurgischen  Oefen. 

Die  Ofengase  gehen  zunächst,  durch  einen  bei  * 
angeordneten  Ventilator  angesaugt,  zwecks  Kühlung 
durch  eine  Anzahl  schmaler  Kammern  a  (in  Figur  1 
von  oben,  in  Figur  2  im  Querschnitt  dargestellt), 
welche  unten  in  einen  gemeinschaftliehen  Rumpf  b 
münden,  dessen  trichterförmig  zusammengezogenes 
unteres  Ende  mittels  eines  Schiebers  in  eine  Forder- 


Digitized  by  Google 


Stahl  und  Eisen. 


Berieht  über  in-  und  ausländ i sehe  Patente. 


48.  Jahrg  Nr.  5. 


durch  den  Schieber 
Förderriemen  aufge- 


Klopfvorrichtungen.  nm  die 
erschüttern  und  den  Flugstaub 


röhre  mündet,  in  welcher  der 
passirende  Flogstaub  von  einem 
aommen  wird,    k  sind 
Rammerwände  von  <?  zu 

abzuklopfen.  In  den  Zwischenräumen  c  der  Kammern 
steigt  die  äufsere  Luft  frei  auf.  d  sind  Flügelräder, 
durch  die  Gase  bewegt  und  dieselben  mischend. 
Kanal  »'  ist  ebenfalls  mit  Schiebern  an  der  rnterseite 
versehen,  e  ist  eine  zweite  Kühlvorrichtung  gleich  a. 
Ans  e  treten  die  Gase  unter  Zumischung  frischer  Luft 


c     a  e 


andern  combinirt  verwendet  werden.  Es  können  aber 
auch  zwei  Stücke  Figur  2  mit  den  Kanten  a  zu- 
sammengeschweifst  werden,  um  einen  T-Träger,  «ider 
durch     Abtrennen    der    entsprechenden  Flantschen 

p    i  ~~ 1— -'    0f,er  LV 
Eisen  zu  erhalten. 

l'm  den  Fufs  c 
während  des  An- 
wärmens vor  Ver- 
brennen zu  schü- 
tzen, werden  eine 
Anzahl  Stücke  a 
mit  den  Flant- 
schen in  einem  theilbaren  und  zusamiiienschliefsbaren 
Gehäuse  eingeschlossen,  so  dafs  nur  die  herausragenden 
Kanten  a  der  Ofenhitze  ausgesetzt  sind. 


Nr.  666795.  William  H.  Bradley  in  Belle- 
vne,  Fa.,  V.  St.  A.  Oaserzeuger. 

Die  Erfindung  bezieht  sich  auf  den  Rost  und  die 
Aschengrube  des  im  übrigen  wie  üblich  mit  Düse  a, 
Füllöffnung  b,  Schürlöchern  r,  Gasabzug  d  und  Sumpf  r 
versehenen  Erzeugers.  Der  Rost  besteht  aus  4  im 
Kreuz  gestellten,  satteldachartigen  Rosten  f  aus  ge- 
lochtem Blech  oder  dergl.    Die  Bleche  sind  an  den 


durch  /  in  den  Ventilator  r  und  durch  Röhren  f  nach 
Staubabscheidern  g,  hinter  denen  noch  Freudenbergsehe 
oder  Prinzsche.  Staubsammler  h  angeordnet  sein  können. 
Die  Abscheider  bestehen  aus  :i  concentrischen  Kammern 
mit  wassergekühlten  Zwischenräumen  und  ebenso  ge- 
kühlter Decke.  Die  Kammern  münden  in  einen  ge- 
meinsamen Rumpf  (wie  a).  Die  Gase  treten  oben 
tangential  in  die  äufserste  Kammer  ein.  unten  aus  und 
in  die  mittlere  Kammer  ein,  sehliefslich  unten  aus  der 
inneren  Kammer  in  das  nach  h  führende  Rohr.  Ab- 
geänderte Einrichtungen  für g  und  füra  sind  beschrieben. 


Nr.  667181.  John  Illingworth  in  Newark, 
N.  J.,  V.  St.  A.  Vorrichtung  zum  Bes<hicken  von 
Sehnt  el stieget n. 

Damit  die  z.  B.  bei  der  Herstellung  von  Tiegel- 
stahl benutzten  Tiegel  in  der  Zeit  zwischen  Giefsen 
und  Wiederbeschicken  nicht  schädlicher  Abkühlung 


Charl. 


Va..   V.  St. 


Nr.  ««7198. 

Wheeling.  W. 
Eisenträgern. 

Das  Verfahren  bezweckt  die  Herstellung  von 
Eisenträgern  aus  Eisenbahnschienen,  auch  Ausschufs- 
oder  ältere  Schienen.    Zuerst  werden  die  seitlich  v<>r- 

3 mögenden  Theile  des  Schienenkopl'es,  wie  in  der 
eiehnung  Figur  1  punktirt  angedeutet,  abgesägt  und 
dadurch  ein  Stück  Figur  '2  erhalten,  das  erheblich 
höher  ist,  als  die  bei  demjenigen  Verfahren  erhaltenen, 
bei  welchem  der  Kopf  quer  ubgetrennt  wird.  Das 
Stück  kann  für  sich  als  Träger  .»der  dgl.  oder  mit 


Kanten,  an  welchen  die  Sattelroste  zusammenstofsen, 
ausgebogen,  gezahnt  oder  dergl.,  damit  diese  Kanten 
von  Luft  duichstrichen  und  vor  dem  Verbrennen  ge- 
schütztwerden. In  dem  Sumpf  ist  an  jeder  Seite  ein 
Faar  unter  den  Ofen  greifender  Wangen  g  angeordnet 
Da  deren  Abstand  gröfser  ist  als  die  Breite  eines 
Sattelrostes,  kann  man  mittels  eines  Eisens  zwischen 
den  Wangen  hindurch  an  den  Rost  kommen,  ohne 
die  inmitten  der  Wangen  liegende  Asche  aufzurühren. 


ausgesetzt  sind,  wird  jeder  Tiegel  «  sofort  in  ein  mit 
dickem  Futter  von  Asbest  oder  dergl.  versehenen  Ge- 
häuse h  mit  Scharniere  und  Handgriffen  </ eingeschlossen. 
Darauf  wird  der  rechts  hin  und  her  gehende  Kolben  e 
in  Bewegung  gesetzt,  welcher  mittels  Gelenk  f  den 
Tiegel  a  schüttelt,  so  dafs  sich  der  eingefüllte  Einsatz 
gut  zusammensetzt. 


Dicknisson  in 
A .    Herstellung  von 


Nr.667Htt.  William  R.  Craig  in  Shelby, 
Ala.,  V.  St.  A.     Becherwerk  zum   Fördern  von  Erz. 

Jeder  Becher  besteht  aus  einem  einzigen  Stück 
Blech.  Die.  vordere  Kante  ist  zu  einer  Lippe  a  ge- 
bogen, die  hintere  zu  einer  Hülse  b,  über  welche  die 
Lippe  des  nächsten  Bechers  übergreift.  Die  Seiten- 
tbeile  c  sind  aufgebogen  und 
•■«^^^  mit Löchernrf versehen,  welcher 
c  jS  der  Hülsenöffnung  entsprechen. 
Die  Förderkette  kann  freitra- 
gend über  Fördcrscheihen  ge- 
führt sein.  Es  können  aber 
auch  an  den  W  angen  des  Förder- 
bechers von  d  nach  «  gehende  anliegende  Seiten- 
sebienen  angeordnet  sein,  welche  durch  die  Hülsen  b 
gesteckte  Bolzen  untereinander  verbinden.  An  den 
Enden  der  Bolzen  sind  in  diesem  Falle  kleine  Rollen 
aufgesteckt,  welche  auf  einer  hölzernen  Bahn  laufen 
unu  so  die  Förderkette  tragen.  Die  Einrichtung  soll 
bei  einfachster  Herstellung  tragkräftig  sein. 
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Erzeugung  der  deutschen  Hochofenwerke. 


Bezirke 

Menat  Januar  1902 

Werke 

(Firmen) 

Krunigung 
Todjud. 

Puddel- 

nnd 
Npieorel- 
el««n. 

Rheinland -Westfalen ,  ohne  Saarbezirk  und  ohne 
Siegerland.  Lahnbezirk  und  Hessen  ■  Nassau    .  .  . 

Ravern    \V  Ort  lern  Iktk  uiiil  Thüringen  .  . 

18 
21 
9 
1 

1 
1 

9 

24649 
32  878 
28142 
3  342 

1250 
4000 
11077 

Puddelroheisen  Sa.  .  .  . 
(irn  Januar  1901  

60 
60 
63 

108  338 
120  186) 
132  446) 

Rheinland  -  Westfalen,  ohne  Saarbezirk  und  ohne 
Siegerland,  Labnbezirk  und  Hessen  *  Nassau    .  .  . 

3 
2 
1 
1 

Ü6418 
1933 
3  951 
3  910 

Bessemerroheisen  Sa.  .  . 

(im  Decbr.  1901  

(im  Januar  1901  

7 
8 
6 

36  212 

37  941 ) 
40  761) 

Thoma«- 
RohelMn. 

Rheinland  -  Westfalen ,  ohne  Saarbezirk  und  ohne 
Siegerland,  Lahnbezirk  und  Hessen  -  Nassau    .  .  . 

Ravern,  Württemberg  und  Thüringen  

Saarbezirk.  I.othringen  und  Luxemburg  

1« 

3 
1 
1 

17 

137  481 

15  947 
18  927 
4  300 
195  166 

Thomasroheisen  Sa.   .  . 
(im  Deebr.  1901  . 

3* 
34 
37 

371  821 
351  7091 
389  997) 

Roheitien 

und 

GuTawaaren 

Rheinland  -  Westfalen ,  ohne  Saarbezirk  und  ohne 
Siegerland.  Lahnbezirk  und  Hessen  -  Nassau    .  .  . 

Saarbezirk.  Lothringen  und  Luxemburg  

13 
5 
6 
1 
2 

2 

10 

63  782 
12  870 
4  626 
6  930 
4  010 
2  280 
45  819 

Gießereiroheisen  Sa. 

39 
36 
44 

140  317 
131  709) 
132008) 

Zusammenstellung: 

Puddelroheisen  und  Spiegeleisen  .... 

— 

108  338 
36  212 
371  821 
140  317 

65ti688 
641  545 
«95  212 

Erzeugung  der  Bezirke: 

J.nu.r 1*W 

Rheinland-Westfalen,  ohne  Saar  und  ohne  Siegen 
Sieperland,  Lahnbezirk  und  Hessen-Nassau  .... 
Schlesien  •*•••••■••■•■•■■••■ 

252  330 
i7  681 
52  666 
10  272 

28  097 
10  '»SO 
255  0»iÜ 

Sa.  Deutsches  Beich 

656  6KS 
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ii.  Jahrg.  Nr.  5. 


Berichte  Uber  Versammlungen  aus  Fachvereinen. 


Eisenhütte  Düsseldorf. 


British  Iron  Trade  Association. 


Am  Vorabend  der  letzten  Hauptversammlung  des 
Vereins  deutscher  Eisenhüttenleute  fand,  wie  üblich, 
eine  Versammlung  der  Eisenhütte  Düsseldorf  unter  . 
dem  Vorsitze  des  Hrn.  R.  M.  Daelen  statt.    Der  I 
sehr  zahlreich   besuchten  Versammlung  wurden  von  ' 
dem  Vorsitzenden  und  den  HH.  Emil  Duck  er  und  j 
F.  W.  L  ü  h  r  m  n  n  n  -  Düsseldorf  an  Hand  zahlreicher 
Pläne  nnd  Zeichnungen  eingehende  Mittheilungen  über 
die  Industrie-  und  Gcwerbeausstellung  in  Düsseldorf 
unterbreitet.    Die  interessanten  Ausführungen  ernteten 
lebhaften  Dank,  namentlich  wurde  auf  die  großen 
Verdienste  des  Hrn.  Civil  •  Ingenieur  Emil  Hücker 
—  der   technischen  Seele  des  Ausstellung*  -  Unter- 
nehmens - —  hingewiesen,    der  unermüdlich  und  in 
aufopferndster  Weise  ehrenamtlich  seine  ganze  Arbeits- 
kraft und  seine  reichen  technischen  Erfahrungen  für 
das   Gelingen    des   großartigen   Unternehmens  ein- 
setzt   Die  Berichte  nebst  zugehörigen  Plänen  werden 
demnächst  in  ^Stahl  und  Eisen44  zur  Veröffentlichung 
gelangen. 

Am  folgenden  Morgen  fand  eine  Begehung  des 
Ausstellungsgeländes  statt,  an  der  sich  etwa  300  bis 
400  Mitglieder  betheiligten,  die  in  hohem  Grade  von 
dem  Gesehenen  befriedigt  waren. 


In  einer  am  28.  Januar  abgehaltenen  Vorstands» 
sitzung  wurde  die  Herausgabc  eines  Memorandums, 

den  neuen  deutschen  Zolltarif 

betreffend,   beschlossen.     Wir  entnehmen  demselben 
die  folgenden  Bemerkungen.* 

Der  Handel  in  Eisen  und  Stuhl  zwischen  Deutsch- 
land und  England  hat  den  Verhältnissen  und  Bedürf- 
nissen beider  Lander  in  einer  passenden  und  für  beide 
Theile  vorteilhaften  Weise  Rechnung  getragen. 
Deutschland  hat  von  England  Roheisen  und  Schiffbau- 
material  und  England  von  Deutschland  besonders 
Draht,  Träger  und  andere  Fertig-  oder  Halbfabricate 
bezogen.  \  om  Roheisen  abgesehen,  ist  die  Handels-  j 
bilanz  in  jüngster  Zeit  zu  Gunsten  Deutschlands  aus- 
gefallen. Mit  anderen  Worten,  Deutschland  hat  eine 
gröfscre  Tonnenzahl  Fertigfabricate  nach  England 
verschifft  als  umgekehrt  England  nach  Deutschland. 
Diese  Thutsache  beweist,  dafs  die  deutschen  Fabri- 
kanten keines  stärkeren  Zollschutzes  gegen  England  1 
bedürfen.  Man  kann  wohl  erwarten,  dafs  Deutschland  , 
bei  Regelung  seiner  auswärtigen  Handelsbeziehungen  ' 
/.wischen  Landern  wie  den  Vereinigten  Staaten  einer-  ' 
seit»  und  England  andererseits  unterscheidet.  Erster« 
erheben  Zölle  von  deutschen  Waaren,  welche  deren 
Einführung  mehr  »der  weniger  verhindern,  letztere 
lassen  deutsche  Erzeugnisse  gänzlich  frei  ein.  Die 
vorgeschlagene  Zollerhöhung  auf  die  deutsche  Einfuhr 
von  Eisen  und  Stahl  kann  nur  zwei  Gründe  haben: 
1.  das  Stautseinkoinmcn  zu  erhöhen  und  2.  den  deut- 
schen Fabricanten  einen  größeren  Srhutz  zu  gewähren. 
Beides  lauft  auf  dasselbe  hinaus,  nämlich  dem  deutsehen 

*  Nach  der  ,Iron  and  Coal  Trades  Review1-  vom 
M.  Januar  1902. 


in n cnmen,  uais  mum-anien  seiosi  in  rv-nua- 
keinen  Schutz  gehrauchen.    Jedenfalls  kana 

utochland  nicht  der  Fall  sein,  welches  jähr- 
als  1'  4  Million  Tonnen  Eisen-  und  Stahl- 


Fabricanten.  welcher  schon  lange  seine  Fähigkeit  zum 
Wettbewerb  auf  dem  Weltmarkt  bewiesen  hat,  stärkere« 
Schutz  zu  sichern.  Derselbe  ist  dadurch  in  den  Stand 
gesetzt,  ein  gröfBeres  Monopol  aufzubauen,  obgleich 
er  desselben  nicht  bedarf  und  es  nur  auf  Kosten  des 
deutschen  Consnmenten  erwerben  kann.  Es  liegt  anf 
der  Hand,  dafs  keine  Vermehrung  des  Staatseinkommen* 
von  Zöllen  erwartet  werden  darf,  welche  den  inter- 
nationalen Handel  erschweren.  Man  kann  im  all- 
gemeinen annehmen,  dafs  Fabricanten  selbst  in  Schuti- 
zollländcru  ' 
dies  in  Deutschland 
lieh  mehr 

fabricate  im  Werth»  von  20  Millionen  Pfund  ausführt 
Der  deutsche  Verbraucher  hat  um  so  mehr  An- 
spruch auf  Berücksichtigung,  da  sich  in  den  letzten 
Jahren  mächtige  Syndicate  gebildet  haben,  welche  die 
Erzeugung  und  die  Preise  der  deutschen  Stahl-  und 
Eisenfabncate  controliren.  In  der  That  haben  die- 
selben bereits  ein  Monopol  in  einer  grofsen  Zahl  von 
Fabricationszweigen  erlangt  und  ist  der  ausländische 
Wettbewerb,  so  beschränkt  er  auch  sein  mag,  der 
einzige  wirksame  Schutz  gegen  eine  für  den  Consn- 
menten unerträgliche  Preissteigerung  sowie  gegen  di« 
Schädigung  des  allgemeinen  Handels.  Es  unterliegt 
keinem  Zweifel,  dafs  die  deutschen  Syndicate  bis  jetzt 
ihre  grofse  Macht  mit  Mafs  gebraucht  und  die  Preise 
für  den  inländischen  Verbrauch  nicht  übermäßig  erhöht 
haben,  aber  es  bleibt  trotzdem  eine  wohlbekannte 
Thatsache,  daß  inländische  Verbraucher  beträchtlich 
mehr  für  deutsche  Fabricate  bezahlen  als  ausländische 
Käufer  nnd  daß  der  auswärtige  Handel  Deutschlands 
zum  großen  Theil  auf  Kosten  des  deutschen  (Konsu- 
menten aufgebaut  ist,  welcher  meistens  nur  ein  in- 
directea  Interesse  an  demselben  hat. 

Monopole,  mögen  sie  nun  vollständig  oder  theil- 
weise  vorhanden  sein,  sind  zu  allen  Zeiten  schwer  ii 
Schranken  zu  halten.  Auch  Deutschland  hat  keine 
Sicherheit,  daß  die  Mäßigung,  welche  bisher  die 
Operationen  seiner  Syndicate  begleitet  hat,  andauere 
wird.  Eine  starke  Versuchung,  die  Preise  zu  steigern, 
würde  dadurch  geschaffen  werden,  daß  man  den  Schatz 
beseitigt,  welchen  der  fremde  Wettbewerb  bietet.  Diesen 
Wettbewerb  durch  zu  hohe  Schutzzölle  zn  unterbinden, 
würde  eine  sehr  fehlerhafte  Politik  sein ,  selbst  im 
Sinne  der  Fabricanten,  deren  Erfolg  und  Sicherheit 
zum  großen  Theil  auf  ihrer  Bereitwilligkeit,  zn  ver- 
kaufen und  ihrer  Fähigkeit, zu  verhältnißmäßigniedrigen 
Preisen  zu  fabriciren,  beruht. 

Noch  diesen  allgemeinen  Bemerkungen  geht  das 
Memorandum  noch  auf  zwei  besondere  Fälle  der  Zoll- 
erhöhung ein,  welche  vom  englischen  Standpunkt  aus 
ein  besonderes  Interesse  bieten.  Bis  vor  nicht  langer 
Zeit  haben  deutsche  Schiffbauer  einen  großen  Theil 
ihres  Bedarfs  an  Blechen,  Winkeleisen  u.  s.  w.  ans 
England  bezogen.  In  den  letzten  Jahren  hingegen 
hat  sich  eine  bedeutende  Industrie  in  diesen  Artikeln 
in  Deutschland  entwickelt;  deutsche  Fabricanten  haben 
sogar  vor  einiger  Zeit  Blech-  und  Winkeleisen  auf 
englischen  Märkten  zu  niedrigeren  als  den  dort 
herrschenden  Preisen  angeboten,  ein  Zeichen,  daß  sie 
keines  weiteren  Zollschutzes  bedürfen.  Nichtsdesto- 
weniger hat  man  vorgeschlagen,  die  Zölle  auf  gewisse 
Gattungen  von  Platten  und  Blechen  (0,6  bis  1  inm 
von  5  auf  5,50  und  0.5  mm  oder  weniger  von 
5  auf  <>  .«)  zu  erhöhen.  Die  einzige  Folge  dieser 
Maßregel  würde  sein,  die  deutsche  Schiffbauindastrir 
in  ihrer  Entwicklung  zu  hemmen,  indem  man  ihr  den 
Antrieb,  welcher  in  der  Möglichkeit  eines  beschränkten 
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fremden  Wettbewerb»  liegt,  raubt.*  Dieselbe  Be- 
merkung palst  auch  auf  verzinnte  Bleche,  deren  Ein- 
fuhrzölle erhöht  werden  sollen.  (U,5  mm  oder  weniger 
von  f»  auf  0  Es  ist  wahrscheinlich,  daf«  die 

wichtigen  Fisch-,  Gemüse-  und  Obatconservenindustrien 
durch  eine  Verbilligung  der  verzinnten  Bleche  ge- 
winnen würden,  zumal  die  Fabrication  verzinnter 
Bleche  in  Deutschland  in  sehr  wenigen  Händen  liegt 
and  die  Fabricanten  bereits  bei  einem  Minimalzoll 
ron  2,10  £  auf  die  Tonne,  zu  welchem  noch  die 
Schiffsfracht  kommt,  nahezu  ein  Monopol  besitzen. 

In  derselben  Sitzung  wurde  ein  Bericht  Uber  die 
Frage  der  Einführung  der 

Nonaalproflle  ** 

vorgelegt  welcher  folgende  wesentliche  Mittheilungen 
enthält.  Der  Secretär  der  Association  stellte  durch 
ein  an  die  englischen  Stahlfabricanten  gerichtetes 
Randschreiben  fest,  dafs  der  Handel  im  allgemeinen 
der  Einführung  von  Normalprofilen,  soweit  sich  die- 
selbe ermöglichen  lasse,  günstig  gegenüber  stehe.  Aufser- 
dem  wurden  Briefe,  dieselbe  Angelegenheit  betreffend, 
an  die  „Institution  of  Civil  Engineers",  die  .Institution 

*  Mit  welchem  Mafs  von  Sachkenntnis  der  Be- 
richt geschrieben  ist,  erhellt  aus  diesen  Proben.  That- 
«ächlich  sind  in  dem  neuen  Tarif-Entwurf  die  Zölle 
gerade  auf  die  genannten  Bleche  ermäfsigt,  während 
S<  tnffhaumaterial  nach  wie  vor  frei  hereinkommen  soll. 

Die  Rtdaciion. 
"  Vergl.  auch  „Stahl  und  Eisen"  1901  8.  1829. 


of  Mechanical  Engineers",  die  „Institution  of  Naval 
Architectsu  u.  a,  gerichtet.  Die  „Institution  of  Civil 
Engineers"  bildete  eine  Cominission,  welche  im  Juni  des 
vergangenen  Jahres  drei  Tage  lang  Sitzungen  abhielt 
Dieselbe  sprach  sich  mit  überwältigender  Mehrheit 
für  itie  Annahme  von  Normalprofilen  aus,  und  theilte 
sich  in  folgende  Unteralitheiluiigtn : 

1.  Brücken  und  allgemeiner  Eisenbau. 

2.  Schienen. 

8.  Untergestelle  von  rollendem  Eisenbahnmaterial. 
4.  Schiffbau. 

In  der  ersten  Sitzung  des  Subcoraitce«  zu  8 
wurde  der  Secretär  beauftragt,  mit  Hülfe  von  hervor- 
ragenden Ingenieuren,  Fabricanten  von  rollendem  Eisen- 
bahnmaterial  u.  s.  w.  folgende  Angabe  zu  erhalten : 

1.  Eine  Liste  von  Profilen  für  Winkeleisen,  Träger 
und  andere  im  Bau  von  rollendem  Eisenbahn- 
material verwandte  Constructionstheile. 

2.  Welche*  sind  die  gebräuchlichsten  der  in  dieser 
Liste  mitgetheilten  Profile. 

3.  Welche  Profile  sind  vortheilhafter  Weise  beizu- 
behalten, welche  abzuschaffen. 

Geldbeiträge  zur  Ausführung  dieser  Arbeit  sind 
von  der  „Institution  of  Civil  Engineers"  nnd  anderen 
verwandten  Vereinen  bewilligt* 

*  Die  Frage  der  Normalprotile  wurde  in  jüngster 
Zeit  anch  ausführlich  in  einem  Vortrag  von  dem  „In- 
stitut of  Marine  Engineers"  behandelt. 
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WednrehHocltoCsngas  betriebene  (iebUlsemaschlae  Gas  zur  Heizung  der  Dampfkessel  lieferte,  heizte  man 

»If  der  „NiederrhelnlRcheii  Hatte«*  bei  Duisburg-  die  Dampf  kessel  mit  Kohlen.  An  Stelle  dieser  Reserve 

UAAhfeM  roaf"  Jetzt  d*>  wo  nur  e,n  Hochofen  im  Betnebe  ist, 

nocueiu.  ^  flenerfttor  treten.    Anch  dieser  ist  da  nicht  nöthig, 

Durch  Hochofengas  betriebene  Maschinen  sind  wo  mehrere  Hochöfen  gleichzeitig  betrieben  werden, 
wie  zur  Genfige  bekannt  —  in  Deutschland  schon  Immer  aber  scheidet  der  Dampfkessel  aus  dem  Hoch- 
mehrere  Jahre,  zwecks  Erzeugung  von  Elektricität,  im  ofenbetriebe  an».  Der  frühere  Kreislauf  —  Gas,  Dampf, 
Betriebe.  Di«  Ehre,  das  erste  gröfsere,  durch  Hoch-  Wind,  Gas  ist  wesentlich,  und  zwar  zu  dem  Kreis- 
ifengas  betriebene  Gebläse  in  der  deutschen  Eisen-  lauf  Gas,  Wind,  Gas  —  vereinfacht  nnd  es  wird 
hnttentechnik  in  Betrieb  genommen  zu  haben,  gebührt  '  bei  dieser  vereinfachten  Form  viel  Gas  erspart  welches 
Hrn.  Canaris,  Hüttendirector  der  „Niederrheinischen  zum  Zwecke  anderer  Kraftänfserungen  in  anderen  Gas- 
Hütte,"  der  zu  der  Besichtigung  des  Gebläse»  am  masehinen  nutzbar  gemacht  werden  kann. 
17.  Februar  eingeladen  hatte.  Die  Constructeure  der  Die  Hochofengas -Gebläsemaschine  der  „Nieder  - 
Maschine  sind  Gebr.  Körting  iu  Körtingsdorf  bei  rheinischen  Hütte"  heimelt  jeden  Besucher  sofort  an, 
Hannover  für  die  Gasmaschine,  nnd  die  Siegener  weil  sich  die  Körting-Gasmaschine,  als  doppeltwirkende 
Maschinenbau  Act-Ges.  vorm.  A.  &  H.  Oechelhäuser  Zweitactmaschine,  äufserlich  nur  wenig  von  einer  Dampf 
in  Siegen  für  das  Gebläse.  Kurz  beschrieben  und  (in  inaschine.  unterscheidet  Auch  ist  der  Gang  der  Maschine 
Figur  41)  dargestellt  ist  diese  Maschine  in  „Stahl  und  sehr  ruhig,  es  macht  das  mit  Riedler-Stumpf-Ventilen 
Ki*en*  1901,  Seite  500.*  ausgerüstete  Gebläse  kein  ungewohntes  Geräusch.  Die 
Bisher  bestand  die  Vereinigung  der  Bctrie.bstheilc  Maschine  lief  mit  100  und  120  Umdrehungen  eben»« 
wr  Erzeugung  von  Roheisen  aus  Dampfkessel,  Ge-  ruhig,  wie  mit  50  Umdrehungen;  sie  liefert  auf  jede 
bliaemaschine,  Hochofen.  Jetzt  besteht  diese  Ver-  Umdrehung  etwa  5  cbm  Wind,  welche  Menge  den 
einigung  nnr  noch  aus  Gebläsemaschine  und  Hochofen.  unvermeidlichen  Verlusten  und  dem  Bedarf  von  1  kg 
[►er  Dampfkessel  ist  aus  dieser  Vereinigung  aus-  Kok»  an  Sauerstoff  zur  Vergasung  etwa  entspricht, 
geschieden;  sie  ist  also  viel  einfacher  geworden.  Sie  leistet  etwa  500  eff.  P.S.,  wird  mit  Prcfsluft  au- 
Wenn  der  Hochofen  in  der  früheren  Vereinigung  den  gelassen  und  vollzieht  sich  die  Ingangsetzung  einer 
Dienst  als  Generator **  versagte,  d.  h.  kein  oder  zu  wenig  Milchen  Maschine  viel  einfacher  nnd  rascher,  als  die- 

  jenige  einer  Dampfmaschine,  weil  bei  letzterer  das 

durch  (ondensation  des  Dampfes  gebildete  Wasser 

•  Photographien  dieses  Gebläses  sollen  in  einem  die  allergr.-fste  Vorsicht  beim  Anlassen  verlangt, 

«er  nächsten   Hefte  von   .Stahl  und  Eisen"  wieder-  i)tts  Hochofengas  wird  auf  der  „Niederrhciuischea 

werden.  Hütte"  für  diese  Gebläseuiaschine  in  der  Weise  gc- 

„Dingler"  1870,  Band  CXCV,  S.  254.  „Stahl  uud  reinigt,  dafs  es  nacheinander  durch  ein  Körtinsrsches 

1HW.  S.  278  and  845;  1888,  8.  881 :  1*92,  S.  477.  DampfstrahlgeMÜNe.   durch   zwei   mit   K»k*  gefüllte 


Digitized  by  Google 


292   Suhl  und  Eisen. 


Htferatt  und  kleinere  Mittheilungtn. 


it.  Jahrg.  Nr.  5. 


Wascher  und  durch  einen  mit  zwei  Siigemehlhorden 
versehenen  Kasten  geht.  Das  Gas  wurde  schon  beim 
Durchgang«  durch  das  Strahlgeblase,  in  da*  auch  Wasser 
eingelassen  wird,  so  intensiv  gereinigt,  dafs  sich 
weiterhin  nur  noch  verschwindend,  geringe  Spuren  von 
Staub  vorfanden ;  ob  der  Durchgang  durch  das  Strahl- 
gebläse allein  schon  einen  genügenden  Grad  von  Staub- 
freiheit ergiebt,  wird  die  sich  auch  auf  den  Dampf- 
und  Wasser- Verbrauch  dieser  Reinigungsart  erstreckende 
Untersuchung  lehren,  den  n  Ergebnisse  wir  demnächst 
an  dieser  Stelle  mittheilen  zu  können  hoffen. 

Wir  hatten  somit  aufser  dem  Theisensehen  und 
dem  Ventilator  einen  dritten  Apparat,  der  als  Staub- 
reiniger gehraucht  werden  kann.  Zu  erwähnen  ist 
auch,  dafs  die  Gasmaschine  sowohl,  wie  das  Geblase, 
von  der  ersten  Umdrehung  an,  vorzüglich  gearbeitet 
haben  und  dafs  aufser  dem  Kressen  eines  kleinen  Bolzens 
überhaupt  keine  Störung  vorgekommen  ist. 

Dem  Vernehmen  nach  wird  in  diesen  Tagen  ein 
/weites  gröfsercs  Hochofengebliise  mit  Gichtgashetrieb 
auf  der  Ilseder  Hütte  in  regelmässigen  Betrieb  ge- 
nommen werden.  Die  Gasmaschine,  gleichfalls  von 
"»00  P.  S.,  ist  hier  eine  von  Borsig  nach  dem  System 
Oechelhäuser  gebaute  Zweitactmaschine ;  das  Ge'blase, 
mit  einem  Mechanismus  zur  vorzeitigen  Absperrung 
des  Ansaugens  versehen,  für  den  Fall,  dafs  man, 
unter  Verzicht  auf  einen  Theil  der  Windmenge, 
einen  den  normalen  übersteigenden  Wind  druck  er- 
zielenwill, ist  gleichfalls  von  der  Siegener  Maschinen- 
bau -Aet.-Ges.  vorm.  A.  &  H.  Oechelhäuser  in  Siegen 
geliefert.  Dieselbe  Firma  hat  ein  OOOpferdigc*  Geblase, 
einschliefslich  Körting  -  Gasmaschine,  für  die  Finna 
Gebr.  Stumm,  sowie  eine  öOOpferdige,  der  Maschine 
der  Niederrheinischen  Hütte  entsprechende  (iebläse- 
maschine  für  die  Düsseldorfer  Ausstellung  1902  in 
Arbeit. 

Auf  dieser  Ausstellung  wird  aufserdem  eine  grofse 
Gebläsemaschine  für  Hochofengas  ausgestellt,  welche 
von  der  Kölnischen  Maschinenbau-Aet.-Ges.  in  Bayen- 
thal-Köln als  eine  Verbindung  einer  Ochelhäuser- 
Dessau-Gasmaschine  mit  einem  Gebläsecvliuder  gebaut 
wird.  Endlich  stellt  die  Gntehoffnungshiitte  in  Ober- 
hausen eine  Verbindung  einer  Deutzer  Gasmaschine 
mit  einem  Gebläsecylinder  aus. 

Osnabrück,  im  Februar  1902. 

Fritz  H\  Lürmann. 


Roheisenerzengong  der  Vereinigten  Staaten 
im  Jahre  1901.* 

Die  soeben  erschienene  Statistik  der  „American 
Iron  and  Steel  Association"  giehl  die  Roheisenerzeugung 
der  Vereinigten  Staaten  für  das  verflossene  Jahr  mit 
10  132  408  t  an,  es  bedeutet  dies  gegen  das  Vorjahr, 
das  die  bis  dahin  höchste  Roheisenerzeugung  aufzu- 
weisen hatte,  ein  Mehr  von  15,1  "/'«. 

In  den  letzten  6  Halbjahren  stellte  sich  die  Er- 
zeugung wie  folgt: 

l-.K»  |!»M> 

«389  794  7  761*50 
7  448  840       0  245  020 


1892 
1893 
1K94 
181*5 
18!« 


9  303  512 

7  238  4!U 
0  703  IKXi 
9  597  44(1 

8  761  097 


1897 
1H!»8 
1899 
1900 
1901 


9H07  123 
11  {»02  317 

13  838  034 

14  009  870 
10  132  40« 


Nach  den  Sorten 
erzeugung  wie  folgt : 


vertheilte  sich  die  Robeisen- 


7  797  407 

8  335  001 


I.  Halbjahr 

II.  Halbjahr     

Insgesammt     13  838  034      14  009  870      10  132  408 

Die  Entwicklung  der  amerikanischen  Roheisen- 
erzeugung der  letzten  Jahrzehnte  zeigt  die  nachstehende 
Tabelle : 


1900 

1901 

t 

7« 

Ol 

t  7«> 

Giefserei-  und 
Puddel  Roheisen 

Bessemer  -  Roh- 
eisen .... 

Basisches  •  Roh- 
eisen .... 

Spiegeleisen-  und 
Ferromangan 

4589717 
8070547 
1069534 
260072 

32,« 
57.0 
7,8 
1,8 

4  013330  28,0 

i 

9750342  60,4 
1472012  9.2 
296724  1,8 

14009870 

16132408 

Es  betrug  die  Roheisenerzeugung: 


mit  Anthracit  und 

mit  bituminöser 
Kohle  und  Koks 
mit  Holzkohle 
mit  Holzkohle  o. 
Koks  

1703  881  12,2 

11915  355  85 
345  312  2,5 

45  322  0,3 

1  739  927  10.H 

14  «.»02  904  80,8 
305  910  2.3 

25*667  0,1 

14  009  870 

10  132  408 

Die  unverkauften  Roheisenbestiinde  auf  den  Hütten 
und  in  den  Lagern  der  Pig  Iron  Warrant  Company 
beliefen  sich  am  Jahresende  auf  74  825  t,  d.  i.  nicht 
einmal  die  Production  zweier  Tage  gegen  453  150  t 
Ende  1900  und  09  402  t  Ende  1899. 

Die  Betheiligung  der  einzelnen  Staaten  an  der 
Roheisenerzeugung  ist  ans  folgender  Tabelle  ersichtlich : 


Massachusetts  . 
Connecticut  .  . 
New  York  .  . 
New  Jersey 
Pennsylvunien 
Maryland  .  . 
Virginicn  .  . 
Nord  Carolina  | 
(ieorgia  | 
Alabama  .  .  . 
Texas  .  .  .  . 
West  Virginicn 
Kentucky  .  . 
Tennessee  .  . 
Ohio  .  .  .  . 
Illinois  .  .  . 
Michigan  .  .  . 
Wisconsin  ^ 
Minnesota  / 

Missouri 
Colorado 
Oregon 
Washington 


3  033 

3  440 

10  397 

8  577 

297  512 

288  200 

172  980 

158  238 

0  407  71»0 

7  400  749 

294  714 

308  037 

49«  407 

455  841 

29  448 

27  770 

1  203286 

1244  815 

10  313 

2  310 

169  426 

109  203 

72  707 

09  557 

307  9H5 

342  433 

2  510  440 

3  379  648 

1  385  197 

1  622  400 

100  331 

173  494 

187  751 

210  872 

101  751 


206  604 


|  14  009  870    10  132  40« 


»  Vergl.  „Stahl  und  Eisen"  1901    Nr.  5  S.  247. 


Es  war  im  Jahre  1H90,  als  die  Roheisenerzeugung 
der  Ver.  Staaten  zum  ersten  Mal  diejenige  Grofs- 
hritannien«  überschritt,  im  Jahre  1894  war  sie  sogar 
wieder  geringer,  als  die  britische,  und  während  sie  ferner 
im  Jahre  1885  derjenigen  Deutschlands  noch  annähernd 
gleich  kam,  hat  sie  für  das  Jahr  1901  beide  Länder 
zusammen  übertroffen ,  wahrlich  eine  erstaunliche 
Leistung!  Die.  Hauptproductionszunahmc  des  letztes 
Jahres  liegt  beim  Ressemerroheisen.  von  welchem  21°  • 
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erzeugt  wurden,  als  im  Vorjahre,  während  die 
'resaniuiterzengung,  wie  Eingangs  erwähnt,  um  15, 1°;« 
gestiegen  ist.  Bezeichnend  für  die  enorme  Aufnahme- 
fähigkeit des  amerikanischen  Marktes  ist,  dafs  trotz 
der  grofeen  Produetionssteigerung  die  Lagervorruthe 
noch  am  rund  3(38  000  t  während  des  Jahres  zurück- 
gegangen sind. 

Im  neuen  Jahre  hat  die  Produetionssteigerung 
noch  weiter  zugenommen ;  die  Wochenleistungsfähig- 
keit der  im  Betrieh  befindlichen  Hochöfen  betrag  am 

1.  Januar  1901    250  351  tons 

1.  April  1901  296  076  „ 

1.  Juli  1901    310  950  „ 

1.  October  1901  307  982  , 

1.  November  1901  ...  .  320  824  , 
1.  December  1901    ...  .  324  701  „ 

1.  Januar  1902   298  460  „ 

1.  Februar  1902   340(512  „ 

Dabei  sanken  die  amerikanischen  Vurriithe  seit 
Jahresanfang  noch  weiter,  nämlich  um  mehr  als 
58000tons.  Die  Januarproduction  betrug  1450000 tons; 
lie  hatte  noch  grofsur  sein  können,  wenn  nicht 
infolge  Wagenmangels  empfindlicher  Koksroangel  ge- 
herrscht hätte,  der  nenerdings  wiederum  durcli  die 
starken  Stürme,  unter  denen  die  Verkehrsmittel  ge- 
litten haben,  eine  weitere  Steigerung  erfahren  hat. 
Immerhin  entspricht  die  Production  der  am  1.  Februar 
i.  J.  im  Betrieb  befindlich  gewesenen  Hochöfen  einer 
Jahresleistung  von  nicht  weniger  alp  18  Millionen  tons! 


Ein-  und  Aasfuhr  tod  Elsen,  Stahl  and 
der  Vereinigten  Staaten.* 

Nach  den  offiziellen  Mittheilungen  des  Bureau 
of  Statistics  wurden  in  den  letzten  drei  Jahren  in  die 
Vcr.  Staaten  eingeführt: 


Die  Zunahme  in  der  Einfuhr  von  Eisenerzen 
dürfte  in  der  Hauptsache  auf  gröfsere  Zufuhren  ans 
Coba  zurückzuführen  sein,  die  vermehrte  Einfuhr  von 
Weifsblechen  findet  ihre  Erklärung  in  dem  langen 
Streik  des  letzten  Sommers.  Bemerkenswerth  ist  der 
Rückgang  der  Maschineneinfu.hr,  derselbe  soll  iu  der 
Hauptsache  auf  Textilmaschinen  entfallen. 

Die  Ausfuhr  stellte  sich  dem  Werthe  nach  in 
den  letzten  4 Jahren  wie  folgt: 

1898  .  .    82771550/    19ÜO  .  .  129633480/ 

1899  .  .  105690047/    1901  .  .  102539797/ 


Die  amtliche  Statistik  führt  nur  einen  Theilder  hierhin 
gehörigen  Erzeugnisse  der  Menge  nach  auf  und  zwar: 


_1899 

1900 

1901 

Tonnen  «u  Iikio  kg 

685  867  893  908 

982  421 

Roheisen   

4103!) 

53  404 

63  937 

Schrott  

11  100 

:U  982 

20  452 

MaIh'ISi'I)  

22  470 

22  400 

23  674 

Cisi-nlalmiiiaterial      .   .  . 

2168 

1  471 

1  935 

Hl[|i|fi-rn  

674 

168 

3  230 

>taM!ulb*cni;  .... 

12  800 

12910 

8  281 

Blec-lie  und  Platten   .    .  . 

7  151 

5  225 

5715 

UVifsMe.-h  

59  803 

61  342 

78  620 

K'alzd  r:ih  t  

I'rahr  und    1  irahtfibricate 

18  249 

21  366 

17  070 

2  401 

1872 

4  191 

Ainbossi-  

243 1 

227 

254 

190 

26» 

201 

im  Wetih-  von 

tolUr 

140881 1  1 577589  1707:105 

Feilen  und  Haspeln  .  .  . 

47624' 

70283 

52353 

Feuerwaffen  

798742 

816274  1081428 

Maschinen  

2 185566  391645h  299D202 

Nadeln  

366412 

369365 

404294 

Munition   

158734 

207706 

292582 

Sonstige  Eisenwaren  .  . 

1456407  168618::  1753077 

1899 


1900 


1901 


Amfohr  In  Tonnvn  »u  1000  leg 


Eisenerze*  

Ferromangan  

Roheisen   

Schrott  

Stabeisen  

Walzdraht  

Sonstiges  Walzeisen  .  . 
Blöcke.  Knüppel  u.  s.  w.  . 

Bandeisen  

Eisenschienen  

Stahlschienen  

Eisenblech  

Stahlblech  

Weifsblech   

Bauoisen   

Gezogenen  Draht  .... 
Geschnittene  Nägel  .   .  . 

Drahtstifte  

Sonstige  Nägel  und  Stifte 


41341 
13 

232  298 
77  858 
11071 
17  281 
30  910 
26015 
2  914 
6  545 
275  612 
6  295 
51  388 
135 
55  1 12 
118  159 
10  134 
34  072 
2  109 


52  283 
32 

291  372 
48  040 
13  495 
10  821 
82  655 
109  196 
3  074 
5  460 
361  945 
9  459 
46  275 
277 
68  797 
79  250 
11339 
27  839 
1  836 


65  738 

82  477 
14  426 

18  009 
8  293 

27  830 
29  072 
1681 
915 
323  144 
7  013 
24  257 
445 
54  869 
89  634 
9450 

19  070 
1  926 


Die  Ausfuhr  der  nur  dem  Werthe  nach  registrirten 
Eisenfabricate  und  Maschinen  ist  aus  nachstehender 
Aufstellung  ersichtlich  : 


Wagenräder  .... 

Gufswaaren.sonst  nicht 
aufgeführt     .  .   .  . 

Köhren  und  Rohr- 
verbindungen  .  .  . 

Oefen  

Cash  Registersr**  .  . 

Elektrische  M  aschinen 

Wäschereimaschiueii  . 

Werkzeugmaschinen  . 

Ituchdruckmaschiuen  . 

Pumpen  und  Pump- 
maschinen     .  .  .  . 

Srhuhfubrications- 
maschinell     .   .  .  . 

Feuerspritzen     .  .  . 

Locomotiveu  .  .   .  . 

Feststehende  Dampf- 
maschinen   .   .  .  . 

Dampfkessel  und  Ma- 
sclunentheile    .  .  . 

Geldschränke     .   .  . 

Waagen  

Schlösser,  Baube- 
schläge und  dergl.  . 

Sägen   

Werkzenge,sonst  nicht 
aufgeführt     .  .   .  . 

Tafel-Messrrwaaren  . 

Sonstige  Messerwaaren 

Feuerwaffen    .   .  .  . 

Nahmaschinen    .  .  . 

Schreibmaschinen  .  . 

Amlere  Maschinen  . 

Landwirtschaftliche 
Maschinen   und  Ge- 
räthe"*  

Alle  übrigen  Eisen- 
und  Stuhlfahricate  . 


189!» 


1900 


1901 


163  323  172  153 
1  348  746,  1  498  985 


6  763  396 
524  324 

3  145  838 
182  832 
6  840  924 
1  037  644 


5  994  521 
566  978 
860  622 

5  286  224 
475  952 

6  210  594 
1  295  379 


3  016  645  2  750  312 


204  107 

1  247  697 

5  116904 
656  177 
931  984 

5  623  442 
517  842 

3  003  871 
790  559 

2  024  937 


961  736  1  028  257  1  059  145 

21  848  24  625  26  081 

4  767  850|  4  468  527  4  051434 

494  939.  873  509  861  864 

1  439  363  1  855  398  1  495  972 

164  710  121  657  134  990 

487  1 13  543  553  527  3!MJ 


5  461913  6  067  648 


231  837 


311  317 


3  246  782  3  403  427 


5  207  378 
325141 


3  303  630 
38  167 
205  452 
893  737 
3  749  334 
2  937  762 
19  721  191  23  852  046  18  665  182 


68  156 
184  000 
892  620 


54  862 
212  571 
1  424  630 


4  103  828  4  510  220 
2  776  363  2  7:16  435 


13  594  524  15  979  «09  16  714  30* 
12  058  H80  16  509  375 15  000  848 


*  In  der  Gesammt-Werthangahe  nicht  enthalten. 
•*  Wird  erst  mit  1.  Juli  1900 besonders  nachgewiesen. 
*  Vergl.  „Stahl  und  Eisen"  1901,   Nr.  5  S.  247.         •••  In  der  Gesammt-Werthangahe  niehl  enthalten. 
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Referate  und  kleinere  Mittheilungen. 


22.  Jahrg,  .Nr.  5. 


Aschengehalt  des  Koks. 

Zar  Vervollständigung  seiner  kurzen  Mittheilung 
in  der  Discussion*  zum  Vortrag  des  Herrn  Osann 
theilt  uns  Hr.  Alexander  Gouvy  noch  Folgendes 
über  die  Verwendung  von  nschenarmem  Koks  in  dem 
von  ihm  angeführten  Kokshochofen  mit: 

Der  betreffende  Hochofen  älterer  Bauart  (er  wurde 
1880  errichtet)  hatte:  Rauminhalt  276  cbm,  Durch- 
messer des  Kohlensack*  5,50  in,  der  Gicht  4  m,  des 
Herdes  1,00  ni,  ganze  Höhe  20  m,  Centralgasfung  mit 
Parryschem  Trichter,  vier  Düsen  von  130  mm.  Wind- 
druclc  150  mm  an  den  Formen.  Windteiuperatnr  660 
bis  700°.  Unter  vielen,  sieh  immer  wiederholenden 
Störungen  sei  nur  die  folgende  als  die  charakte- 
ristischste von  allen  angeführt,  da  sie  etwas  länger 
dauerte  und  dnreh  im  Innern  des  Ofens  vorgenommene 
Abmessungen  genau  festgestellt  werden  konnte. 

Nach  mehreren  Rutsehungen  war  der  Hochofen 
nämlich  vollständig  verstopft  und  stieg  der  Gegendruck 
in  solchem  Mafse,  dafs  man  unter  dem  Tragkranz 
Oeffnungen  anbringen  mufste,  um  überhaupt  weiter 
blasen  zu  können.  Der  Herd  und  das  Gestell  wurden 
in  dieser  Weise  vollständig  eutleert,  die  oberen  Gichten 
aber  kamen  nicht  nach.  Durch  die  im  Gestell  an- 
gebrachten Oeffnungen  I,  II,  III,  IV,  sowie  durch  die 
Oeffnung  V  konnte  die  Form  des  innen  gebildeten 
Gewölbes  (siehe  Figur)  festgestellt  werden.  Durch 
Oeffnung  V  wurde  nun  dieses  200  mm  starke  Gewölbe 
durchstochen,  der  Herd  und  die  Hast  mit  Holzkohle 
und  Koks  durch  die  vergröfserte  Oeffnung  I  angefüllt, 
und  endlich  bei  langsamem  Blasen  konnte  das  Loch  o 
des  Gewölbes  nach  und  nach  breiter  ausge«chmolxen 
werden,  so  dafs  schliefslich  das  ganze  Gewölbe  ein- 
stürzte und  der  Ofen  nach  dreitägigem  Stillstande 
wieder  in  Betrieh  kam. 

>ie  Ursache  dieser  gröfseren  Störung  wurde  nun 
damals  dem  Wassergehalt  des  Koks  zugeschrieben, 
wodurch  die  Temperatur  im  oberen  Theile  des 
Hochofens  vermindert,  die  Schmelzzone  herunter- 
gedrückt werden  und  die  im  Schmelzen  begriffenen 
Materialien,  auf  dem  angegriffenen  Mauerwerk  der 
Hast  einen  Stützpunkt  findend,  zusammenbacken  sollten. 
Theilweise  war  dies  ja  auch  richtig,  da  der  Koks 
damals  10  tt/o  Wasser  enthielt;  die  Hnuptursache  aber 
mnfs  im  Zusammenbacken  des  aschenreichen,  somit 
leicht  zerreibbaren  Koks  aus  einem  alten  Vorrathe 
gesucht  werden,  wie  dies  ja  auch  bei  allen,  beinahe 
regelmafsig,  wenn  auch  in  geringerem  Umfange  als 
.»ben,  wiederkehrenden  Störungen  dieser  Art  der  Fall 
war.  Dafs  diese  letztere  Auffassung  die  richtige  war, 
bewies  nämlich  die  Praxis  und  zwar  dank  den  Er- 
folgen, welche  durch  die  Inbetriebsetzung  der  nach 
träglich  errichteten  Kohlenwäsche  erzielt  wurden. 
Der  Koks  wurde  nämlich  früher  aus  zwei  gemischten 
Kohlensorten  von  H  bezw.  14  u/o  Aschengehalt  erzengt 
und  wies  einen  Gehalt  an  Asche  von  15  "ja  and  noch 
mehr  auf.  Die  Tageserzeugung  an  tiefgrauem  Bessemer- 
roheisen Nr.  I  betrug,  den  damaligen  Koksverhältnissen 
und  der  verwendeten  Möllerung  übrigens  entsprechend, 
nur  42,6  t  (Jahresdurchschnitt).  Nach  Einfuhrung 
des  reiuen,  nur  8  bis  höchstens  10  u/o  Asche  ent- 
haltenden Koks,  stieg  die  tägliche  Erzeugung  auf  rund 
56  bis  HO  t.  —  Der  Koksverbrauch,  welcher  vor  der 
Anlage  der  Kohlenwäsche  1,161  t  f.  d.  Tonne  Roheisen 
betrug,  wurde  zugleich  auf  1,047  t  verringert;  dies«  Ver- 
minderung des  Koksverbrauches  von  114  kg  f.  d.  Tonne 
ist  zwar  auch  theilweise  einer  inzwischen  vorge- 
nommenen Erhöhung  der  Hcifswiudapparate  zuzu- 
schreiben, hauptsächlich  jedoch  der  Kohlenwäsche,  da 
dies  durch  verangegangene  Frohen  mit  Handwäscherei 
festgestellt  wurde. 

•  Seite  207  vorliegender  Nummer. 


Die  Selbstkosten  stellten  sich  in  beiden  Fällen 
wie  folgt:  Kokspreis  ohne  Kohlenwäsche  21  M,  Koks- 
preis mit  Kohlenwäsche  22  M\  in  dieser  Erhöhung 
sind  die  eigentlichen  Kosten  der  Wäscherei  (Löhne 
und  Betriebskraft)  mit  0,50  ,ß  inbegriffen,  während 
der  andere  Theil  der  Preiserhöhung  auf  Mebrver- 
weudung  von  Kohle  für  die  Kokserzeugung  entfällt. 
Man  kommt  somit  zu  dem  sehr  einfachen  Schlüsse, 
dafs  in  dem  betreffenden  Falle,  während  der  Verbranch 


Ihjwnmille  _ 


V  _. 


an  schlechtem  Koks  1,101  t  zu  21  Jt  =24,38  J(  be- 
trug, derjenige  an  gutem  Koks  sich  anf  1,047  t  zu 
22  ,H  =  23,04  ,M  stellte,  somit  eine  Ersparnifs 
f.  d.  Tonne  Roheisen  von  1,34  M  oder  für  diesen 
kleinen  Ofen  bei  22000  t  Jahreserzeugung  ein  reiner 

i  Gewinn  von  29480  .H  erzielt  wurde  und  dies  un- 
geachtet der  gröfseren  Erzeugung  des  Hochofens,  der 

,  besseren  Qualität  des  erzeugten  Bessemereisens  (dessen 
Regelmäßigkeit  den  Betrieb  der  Bessemerhütte,  da  das 
Roneisen  flüssig  in  den  Converter  kam,  erleichterte),  and 

'  der  Verminderung  der  I<ohne  und  der  allgemeinen 
Unkosten,  welche  hierdurch  in  natürlicher  Weise  be- 

-  dingt  wurden. 


Höchstleistungen  von  Hochöfen. 

Aus  England  wird  uns  von  befreundeter  Seite  mit- 
getheilt,  dass  der  neue  soeben  in  Betrieb  gesetzte  Hoch- 
ofen der  Mi  Horn  and  Askam  Hematite  Iron 
Company  in  Millom,  Cumberland,  innerhalb  eines 
Wochenbetriebs  durchschnittlich  eine  Tageserzeugnag 
von  305' i-i  tons  Bessemerroheisen  von  1,7  Silicium 
und  0,02 «'o  Schwefelgehalt  erzielt  hat  Es  wird  ans 
dies  als  der  beste  „Record"  von  Grofsbritannien  be- 
zeichnet In  Oesterreich  ist  es  ein  Hochofen  bei 
Eisenerz,  der  eine  Erzeugung  von  40(1  t  erreicht 
haben  soll.  In  Deutschland  sind  solche  Leistungen 
auch  erreicht  bezw.  übertroffen  worden,  indem  schon 
vor  uiehreren  Jahren  in  Meiderich  und  Bruckhausen 
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Leistungen  bis  300  t  Tageserzeugung  erzielt  worden  I 
sind,  während  heute  Productionen  in  dieser  Höhe  so- 
gir  in  einzelnen  Oefen  im  Minette-Revicr  erreicht 
werden.  In  neuester  Zeit  sind  bei  Hochofen  V  der 
Gewerkschaft  „Deutscher  Kaiser"  in  Bruckhausen 
recelmäCsi?  500  t  Thomasroheisen  täglich  gefallen,  ! 
dabei  ist  aas  Aasbringen  aus  dem  Möller  nicht  höher 
als  42%,  so  dafs  diese  Leistungen  in  Bezug  auf  die  in 
gleicher  Zeit  durchsetzten  Mengen  die  amerikanischen 
Records  noch  übertreffen  dürften. 

Wir  dürfen  wohl  daran  erinnern,  dafs,  als  vor 
60  Jahren  die  ersten  Hochöfen  im  Ruhrrevier  erbaut 
warden,  ein  Hochofen  im  Tage  höchstens  15  bis  20  t 
erzeugte,  so  dass  wir  gegen  damals  eine  Steigerang  im 
Verhiltnifs  1:25  zu  verzeichnen  haben.  Es  ist,  wenn 
man  den  Eisengehalt  der  Erze  hier  nnd  dort  in  Berück- 
sichtigung zieht,  diese  Steigerung  noch  grösser,  als 
sie  bei  den  amerikanischen  Hochöfen  stattgefunden  hat, 
trotzdem  dort  die  absoluten  Productionen  gröfsere  sind. 

Die  Steigerung  ist  bekann termafsen  durch  Ver- 
eröfserung  des  Inhalts  der  Hochöfen,  durch  Erhöhung 
der  Temperatur  des  Windes  und  die  Erhöhung  der 
Windprefsung  erzielt  worden ;  aber  um  die  Vergrösserung 


Figur  1  zeigt  einen  Längsschnitt  durch  eine  mit  der 
Zugabsperr -Vorrichtung  ausgerüstete  Kesselfeuerung. 
Figur  2  einen  Qnerschnitt  nach  der  Linie  A  —  B  der 
Figur  1. 

Bei  dem  dargestellten  Ausfuhrungsbeispiel  ist  an 
der  Hinterseite  der  Feuerbrücke  a  ein  zur  Längsachse 
des  Flammrohres  b  paralleler  Stift  e  befestigt,  um 
welchen  sich  die  Drehklappe  d  drehen  kann.  Um 
diese  Bewegung  herbeizuführen,  liegt  unter  dem  Rost  e 
eine  Achse  f,  welche  auf  ihrem  aufseren  Ende  einen 
Griffhebel  q  und  auf  dem  inneren  Ende  einen  ge- 
schlitzten Hebel  h  trägt.  Mit  dem  Schlitz  i  dieses 
Hebels  steht  ein  an  der  Drehklappe  d  befestigter 
Zapfen  Ar  in  Eingriff.  Wenn  die  Feuerthür  l  geschlossen 
ist,  befindet  sich  die  Drehklappe  in  der  tiefsten  in 
der  Zeichnung  ausgezogen  dargestellten  Lage;  der  Griff- 
hebel g  ist  aufwärts  gerichtet,  so  dafs  man  die  Feuer- 
thür /'nicht  öffnen  kann,  bevor  die  Klappe  d  die  Durch- 
gangsöffnnng  m  über  der  Feuerbrücke  a  geschlossen 
hat  Soll  die  Feuerthür  beispielsweise  zwecks  Auf- 
werfens frischen  Brennmaterials  geöffnet  werden,  so 
dreht  der  Heizer  den  Griffhebel  g  nach  unten,  und 
diese  Bewegung  überträgt  sich  mittels  der  Achse  f 


Fig.  2  'Schnilt  A  B 


Zugabsperrvorrichtnng  für  Flammrohrkessel. 


durchzuführen,  war  vor  allen  Dingen  die  Erfindung 
«er  geschlossenen  Brust  und  der  Lürmannschen 
Seh  lacken  form  nothwendig,  und  diese  verdanken  wir 
bekanntlich  unserem  Landsmann,  Hütten-Ingenieur 
Fritz  W.  Lürmann- Osnabrück. 


Hochofen  mit  Elsen  sc  nacht. 

Der  von  F.  Bargers  in  seinem  Vortrag:  „Ueber 
eine  neue  Hochofenconstruction"  •  beschriebene  Hoch- 
ofen mit  Eigenschacht  und  Wasserbericselung  auf  der 
Hütte  Vulcan  des  Schalker  Gruben-  und  Hüttenvereins 
ist  nunmehr  fast  3  Jahre  im  Betriebe  und  hat  sich, 
trotzdem  er  heifsgehende  Eiscnlegirungen.  wie  Ferro- 
silicinm  u.  s.  w.,  lange  Zeit  hindurch  erblasen  hat, 
tadellos  gehalten. 


loirah<tperrrorrlchtang  für  Flammrohrkessel. 

Die  in  Figur  1  und  2  dargestellte  Zugabsperrklappe 
für  Flammrohrkessel  der  Dampfkessclfahrik  Jacques 
Piedboeuf  in  Düsseldorf-Oberbilk  dient  dazu,  einen 
Alschlnfs  des  Kaminzuges  direet  hinter  dem  Kost 
oberhalb  der  Feuerbrücke  herbeizuführen.  Die  Vor- 
richtung besteht  aus  einer  Drehklappe,  welche  mittels 
einer  Achse  vom    Heizerstande  aus   bethätigt  wird. 

'  Suhl  und  Eisen  1900,  8.  675-680. 


und  des  Hebels  h  auf  die  Drehklappe  d.  Dadurch 
wird  diese  bei  dem  dargestellten  AusfübrungsKeispiel 
aus  der  ausgezogenen  in  die  punktirte  Lage  gebracht, 
in  welcher  sie  die  Oeffnung  m  über  der  Feuerbrücke 
abschliefst.  Der  Hebel  h  gelangt  hierbei,  während 
der  Stift  k  der  Klappe  d  in  dem  Schlitz  gleitet,  in 
die  in  Figur  2  |  unktirte  Lage.  Die  Gröfse  der  Klappe  d 
wird  derart  bemessen,  dafs  sie  an  ihrem  Umfange 
noch  einen  mäfsig  breiten  Spalt  freiläfst,  durch  welchen 
der  sich  beim  Aufwerfen  des  Brennmaterials  ent- 
wickelnde Rauch  zur  Verhütung  einer  Belästigung  des 
Heizers  abziehen  kann. 

Photometrische  Pyrometer. 


Dem  durch  die  Entwicklung  unserer  Industrie 
gesteigerten  Bedürfnisse  nach  einem  zuverlässigen  und 
zugleich  doch  handlichen  und  dauerhaften,  insbesondere 
aber  den  Betrieb  nicht  durch  seine  Aufstellung  be- 
lästigenden Pyrometer  kommt  jetzt  die  Physik  mit 
mehreren  Apparaten  entgegen,  denen  die  photometri- 
sche Grundlage  gemeinsam  ist,  indem  man  aus  der 
Intensität  des  Lichtstrahls  die  Temperatur  des  ihn 
aussendenden  Körpers  bestimmt.  Das  ist  ermöglicht 
worden  durch  das  Krgebnifs  zahlreicher  Untersuchun- 
gen, welche  den  schon  von  Becquerel  gefundenen 
Satz  bestätigten,  dafs  die  Strahlung  im  sichtbaren 
Gebiete  des  Speetrums  hei  hohen  Temperaturen  von  der 
Natur  des  strahlenden  (aber  undurchsichtigen)  Körpers 
wenig  abhängig  ist.    Unter  Anlehnung  an  die  mit  dem 
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Referate  und  kleiner*  Mitiheilunyen. 


22.  Jahr*  Nr.  5. 


Luftthermometer  and  mit  Lc  Chateliers  Thermoele- 
mente einwandfrei  erzielten  Temperaturmessungen,  von 
denen  jene  bis  11:V)",  diese  bis  14HO"  ('.  reichen,  sind 
Oesetee  und  Formeln  (Wienschcs  Gesetz,  IMancksche 
<»!cichung)  aufgestellt  worden,  die  eine  Aichung  der 
Instrument«  innerhalb  der  für  die  Praxis  in  Frag? 
kommenden  Temperatursteigerungen  (bis  5000")  ge- 
statten, du  nur  deren  darüber  hinausreichende  Gültig- 
keit noch  bestritten  wird.  Mag  es  nun  auch  in  der 
Praxis  hüufiger  darauf  ankommen ,  sich  mittels  der 
Pyrometer  zu  versichern ,  dafs  eine  verlangte  Teui- 
peratur  wirklich  erzielt  worden  ist,  und  es  mithin 
nebensächlich  erscheint  auch  zu  erfahren,  wie  vielen 
Graden  der  Celsinsschen  Seala  dieselbe  entspricht,  so 
mnfs  es  immerhin  Mehr  wichtig  und  werthvoll  »ein, 
dafs  die  Messungen  zu  erkennen  gestatten,  wie  weit 
von  dem  gewünschten  Hitzpnnkte  die  Temperatur 
augenblicklich  noch  entfernt  ist,  sowie  den  Gang  der 
Steigerung  oder  des  Gefells  der  Temperatur  zu  beob- 
achten. Von  auf  dieser  (»rundlage  aufgebauten  In- 
strumenten, die  für  pyrometrisehe  Zwecke  noch  den 
Vortheil  bieten .  dals  es  einer  überaus  genauen  Ein- 
stellung bei  der  Iteobachtung  nicht  bedarf,  indem 
wegen  des  aufserordentlich  schnellen  Fortschreitens 
der  photonietrischen  Helligkeit  mit  der  Temperatur 
ein  Einstellungsfehler  von  10  °/o  bei  der  Temperatur 
des  weifsglühenden  Platins  einen  Fehler  von  nur  etwa 
10°  C.  zur  Folge  hat,  sind  im  Laufe  des  vorigen  Jahres 
drei  verschiedene  bekannt  geworden,  unter  denen  die 
Wahl  mithin  schwer  fallen  kann. 

H.  Holborn  und  F.  Kurlbaum  haben  ein  im 
Junihefte  (Seite  712  bis  719)  der  Siteungsberichte  der 
Berliner  Akademie  beschriebenes  Instrument  construirt, 
bei  dem  das  durch  das  Fernrohr  betrachtete  Bild  des 
glühenden  Körpers  von  unbekannter  Temperatur  zu- 
sammenfallt mit  demjenigen  eines  durch  den  elek- 
trischen Strom  in  Gluth  gebrachten  Platiu  -  Iridium- 
drahtes. Beide  Bilder  werden  zugleich  mit  dem  Ocular 
betrachtet,  vor  welches  noch,  um  im  homogenen  Lichte 
beobachten  zn  können,  ein  rothes  GlaR  geschoben  ist. 
Bringt  man  nun  durch  Aenderung  des  genau  mefsbaren 
Heizstroms  das  Bild  des  Platinfadens  aul  dem  Bilde 
der  zu  messenden  Strahlungsquelle  zum  Verschwinden, 
so  kann  man  aus  der  Gröfse  der  am  Amperemeter 
abgelesenen  Stromstärke  die  Temperatur  berechnen, 
Sezw.  in  einer  Tabelle  ermitteln. 

Oberlehrer  Wanner*  in  Hannover  nimmt  bei 
seinem  Pyrometer  die  Polarisation  zu  Hülfe,  indem 
er  den  Lichtstrahl  durch  ein  Kalkspathprisiua  in  zwei 
senkrecht  zu  einander  schwingende  Strahlen  bricht. 
Der  .etwa  30  cm  lange  Apoarat  ähnelt  einem  Femrohr; 
das  Ocular  ist  innerhalb  eines  getheilten  Kreises 
drehbar,  und  neben  dem  Objeetiv  ist  eine  kleine  Glüh- 
lampe angebracht,  deren  Lichtstarke  von  einem  Accu- 
mulatorstrom  in  möglichst  gleichmäfsiger  Höhe  erhalten 
wird.  Blickt  man  durch  aas  Fernrohr  nach  der  Licht- 
quelle, deren  Temperatur  bestimmt  werden  soll,  so 
erkennt  man.  ähnlieh  wie  bei  den  in  der  chemischen 
Industrie  vielbenutzten  Polarisationsapparaten .  das 
kreisförmige  Gesichtsfeld  in  zwei  Hälften  getheilt. 
von  denen  die  eine  von  der  Glühlampe,  die  andere 
von  dem  gesichteten  strahlenden  Glühkörper  beleuchtet 
wird.  Durch  Drehen  des  Ocnlars  lassen  sich  beide 
Hälften  des  Gesichtsfeldes  auf  gleiche  Helligkeit 
bringen,  worauf  man  an  der  Kreistheilung  abliest,  um 
wieviel  Grade  und  deren  Bruchtheile  (letztere  nnr 
nach  Abschätzung)  man  das  Ocular  hat  drehen  müssen, 
um  diese  Uebereinstimmung  der  Lichtintensität  zu  er- 
halten; einer  jedem  Apparate  mitgegebenen  Tabollc 
kann  man  dann  entnehmen,  welcher  Temperatur  der 
gefundene  Drehwinkel  entspricht.  Die  Fehlergrenze 
bleibt  in  den  meisten  Fällen  unter  1  °/o ,  so  dafs  bei 
ungenauer  Ablesung,  beispielsweise  bei  1200°,  die  Ab- 
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zuverlässig  ist.  Abgesehen 
und  der  Schnelligkeit  der 


lesung  bis  auf  tiö  ('. 
von  dieser  Genauigkeit 

Temperaturbestimmung  lassen  sich  dem  Apparate, 
wie  übeihaupt  den  photometrischen  Pvrometern  noch 
eine  Reihe  weiterer  Vorzüge  nachrühmen,  so  die 
be<|ueme  Handhabung  und  seine  Einfachheit,  die 
erwarten  läfst,  dafs  er  in  absehbarer  Zeit  nicht 
reparaturbedürftig  werde  i  wegen  der  voraussichtlichen 
Benutzung  durch  wissenschaftlich  nicht  vorgebildete 
Arbeiter  wurde  der  Kreistheilung  kein  Nonius  hinzu- 
gefügt), Beine  leichte  Transportfähigkeit,  die  seine 
Benutzung  an  einer  ganzen  Heihe  von  Oefen  gestattet, 
und  sein  Verzicht  auf  für  den  Be- 
trieb schwer  entbehrliche  Räume;  Li 
denn  der  Beobachter  braucht  nicht 
unmittelbar  vor  das  Ofenloch  zu 
treten,  sondern  kann  aus  belie- 
biger Entfernung  dieMessung  vor- 
nehmen, nur  vorausgesetzt,  dafs 
das  Gesichtsfeld  des  Pyrometers 
einigermafsen  mit  dem  zu  messen- 
den Lichte  ausgefüllt  wird.  Der 


Erfinder  hat  seinen  Apparat  schon 
vielseitig  geprüft,  wobei  er,  bei- 
läufig bemerkt,  für  einige  Processe 


Si 


im  Hüttenwesen,  hei  denen  nach 
allgemeiner  Annahme  ungeheure 
Hitzegrade  herrschen  (so  beim  alu- 
minothermischen  Verfahren  Gold- 
schmidts 13000*1  und  beim  Besse- 
mern), bedeutend  geringere  Tempe- 
raturen fand.  Den  Vertrieb  des 
Apparate  hat  die  chemisch-physi- 
kalische Apparaten-Handlung  von 
Dr.  R.  Hase  in  Hannover  über- 
nommen, die  einen  von  900  bis 
2000  "geaichten  Apparat  mit  Neben- 
apparaten, wie  dem  zum  Betriebe 
der  elektrischen  l^ampe  nöthigen 
Accumulator,  für  315  .«  (der  Prü- 
fungsschein der  Physikalisch-tech- 
nischen Reichsanstalt  kostet  noch 
anfserdem  25  *#),  und  einen  Appa- 
rat zur  Messung  von  Temperaturen 
über  2000 "  für  420  ,M  liefert 

Erst  im  Stadium  der  Durch- 
arbeitung und  Ausbildung  (durch 
Fr.  Schmidt  &  Haensch  in  Berlin) 
befindet  sich  ein  Apparat,  dessen 
Skizze  mit  theoretischer  Begrün- 
dung Otto  Lummer  in  den  Verhandl.  d.  D.  Phys. 
Ges.  S.  131  bis  147  veröffentlicht  hat.  Als  beson- 
dern Vorzug  gegenüber  allen  anderen  bekannten 
Photo-  und  Pyrometern  rühmt  der  Erfinder  Lummer 
seinem  Apparate  nach,  dafs  dessen  photometrisches 
Kriterium  zwar  praktisch  auf  dem  zu  messenden 
Objecte,  theoretisch  jedoch  im  Unendlichen  liege. 
Als  solches  werden  nämlich  die  sogenannten  H  e rs  c  h  e  1  - 
sehen  Interferenzstreifen  an  der  Grenze  der  totalen 
Reflexion  benutzt,  die  entstehen,  wenn  man  zwei 
gläserne,  rechtwinklige  Prismen  mit  ihren  Hypotenuse- 
flachen  aufeinanderlegt  und  längs  der  totalreflectirten 
Strahlen  nach  einer  diffusleuchtenden  Fläche,  einer 
matten  Scheibe  oder  einer  Lichtquelle  blickt.  Da  diese 
Interferenzstreifen  im  durchgehenden  und  reflectirten 
Lichte  zu  einander  complementär  sind,  so  müssen 
sie  verschwinden,  wenn  die  beiden  diffusen  Licht- 
flächen oder  dergl.  von  gleicher  Helligkeit  sind. 
Die  Interferenzstreifen  sina  identisch  mit  den  „Curven 
gleicher  Neigung"  oder  den  Ringen,  welche  an  einer 
planparallelen  Platte  auftreten,  von  parallelen  Strahlen- 
büschcln  gebildet  werden  und  deshalb  im  Unendlichen 
zu  liegen  scheinen.  Um  sie  möglichst  vollkommen 
zu  erhalten,  ist  zunächst  die  Luftplatte  zwischen  den 
beiden  Glasprismen  so  vollkommen  planparallel  her- 
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«stellen,  als  das  nur  möglich  ist.  Zur  Beobachtung  hat 
man  sich  eines  Kernrohrs  zu  bedienen;  zwockmiifsig  ist 
es.  die  beiden  Prismen  unmittelbar  aufeinander  zu 
legen.  Die  hierbei  erkennbaren  Interferenzringe  liegen 
aUo  theoretisch  im  Unendlichen,  thatsikhlich  aber  sieht 
man  sie  naf  tllen  Objekten  Hegen,  nach  denen  man 
durch  den  von  den  beiden  Prismen  gebildeten  Glas- 
würfel hinblickt.  Gebraucht  man  ein  schwach  ver- 
gröberndes Fernrohr,  so  erscheinen  die  Streifen  und 
zugleich  das  betrachtet«  Object  deutlich,  falls  dieses 
weiter  als  etwa  8  m  entfernt  ist.  Wegen  der  Mit- 
wirkung aller,  vielfach  innerhalb  der  Luftplatte  hin 
and  her  reflectirten  Strahlen  besitzen  die  Interferenz- 
ringe eine  aufserordentliche  Schärfe,  wie  sie  sonst  nur 
den  Beugungserscheinungen  an  optischen  Gittern  eigen 
itt,  und  sind  sie  überdies  an  der  Stelle  ihrer  gröfsten 
Scharfe  achromatisch;  sie  bilden  Kreise,  deren  Mittel- 
punkt bei  der  Betrachtung  durch  das  Prisma  auf  der 
Plattennorroale  liegt;  die  Zahl  der  Ringe  ist  von  der 
Dicke  der  Luftschicht  abhängig.  In  der  Skizze 
de»  Apparates  (S.  296)  soll  /,i  den  strahlenden  Körper 
bedeuten,  dessen  Licht  oder  Temperatur  gemessen 
werden  soll,  Li  eine  beliebige  künstliche,  zum  Ver- 
gleich dienende  Lichtquelle,  z.  B.  eine  Hefnerkerze, 
Benzin-  oder  Petroleumlampe,  A'i  und  St  Mattscheiben, 
ABC  D  den  von  den  beiden  Prismen  gebildeten  Glas- 

  O.  L. 

lieber  die  Thermo-Elektrlcltat  von  Stahl 
and  Ferro-Nickel 

hat  G.  Belloc  seine  früheren  Untersuchungen  ver- 
vollkommnet und  auf  Proben  ausgedehnt,  deren  chemi- 
scher Bestand  durch  Titrirujig  bestimmt  wurde;  die 
Versuche  waren  so  eingerichtet,  dafs  für  aus  Stahl 
and  Platin  bestehende  Paare  die  Curven  für  (E,  t)  und 

(d  E  \ 
jj,  t\  von  20  zu  20°  bestimmt  wurden,  wobei 

man  mit  einem  elektrischen  Ofen  operirte,  dessen  Tera- 
p<ratur-Zu-  oder  -Abnahme  man  willkürlich  beschleu- 
nigen oder  verzögern  konnte.  Zn  den  Versuchen 
diente  eine  Reihe  von  analysirten  Proben,  die  vom 
»eichen  Eisen  bis  zu  Stahl  mit  1,26'/«  Kohlenstoff 
reichte  und  aus  den  Stahlwerken  von  Unieux  und 
Assailly  stammte. 

Die  Cu  rven  für  (E,  t)  zeigen  eine  andauernde 
Steigung  von  E  mit  t;  sie  lassen  drei  Knickpunkte 
erkennen.  Der  Kohlenstoffgehalt  mindert  den  Werth 
tob  E,  ebenso  Mangan. 

/d  E  \ 

Construirt  man  die  Curven  für  i    ^ .  tj  ,  so  findet 

man,  dafs  alle  dieselbe  Gestalt  zeigen,  nämlich  ein 
Minimum  bei  380 •  allen  gemeinsam  ist,  ebenso  ein 
Maximum,  das  in  Beziehung  steht  zur  Lage  des  Punktes  a, 
and  ein  von  diesem  Maximum  etwa  120°  entferntes 
zweites  Minimum.  Diese  Ergebnisse  sind  denen  an 
die  Seite  zn  stellen,  die  Le  Chatelier  in  Bezug  des 
mit  der  Temperatur  verknüpften  Wechsels  des  elek- 
trischen Widerstandes  gefunden  hat  Endlich  verlaufen 
alle  diese  Curven,  die  sich  von  680°  an  nach  Mafs- 
gabe  des  von  ihnen  erzielten  Maximums  voneinander 
deutlich  getrennt  halten,  von  1000*  an  einander  be- 
nachbart. Folglich  befindet  sich  von  «50  bis  1000° 
das  Eisen  in  einem  solchen  Zustande,  dafs  eine  mehr 
oder  minder  grofse  JVtheili^ung  von  Kohlenstoff  genügt, 
am  »eine  die  t h erm o- e  1  ektri 8 c. h e  Kraft  reprasentirende 
Carve  vorwärts  zu  verschieben  und  solchergestalt  den 
Kohlenstoffgehalt  zu  charakterisiren  bezw.  erkennen 
za  lassen,  entsprechend  den  von  Pionchon  rücksicht- 
lich  der  spezifischen  Wärme  des  Eisens  ermittelten 
Verhältnissen. 

Die  Untersuchung  wurde  auch  auf  eine  Reihe  von 
Nickelstahl-Sorten  ausgedehnt,  deren  elektromotorische 
Kraft  Stein  mann  und  zwar  im  Rapport   mit  Blei 


und  für  gewisse  Siedepunkte  bestimmt  hatte,  deren 
höchster  300°  nicht  überstieg.  Der  Nickelgohalt 
wechselte  zwischen  5  und  35,5  */«.  Im  Gegensatz  zu 
den  vorher  angegebenen  Resultaten  wurden  hier  für 
die  fortschreitende  Veränderung  keine  Curven  erhalten, 
die  in  Beziehungen  zur  chemischen  Zusammensetzarg 
stehen.    Es  ergab  sich  vielmehr,  dafs 

1.  die  allgemeine  Gestalt  der  Curven  für  (Ä,  t) 
bei  Paaren  aus  Ferro-Nickel  und  Platin  parabolisch  ist, 

2.  der  5  »/«  Nickel  enthaltende  Stahl  hierin  eine 
Ausnahme  bildet, 

3.  die  Stahlsorten  mit  6  °(o  und  mit  28  °/o  Nickel 
von  400  und  500  •  an  jähe  Wechsel  aufweisen,  die 
einer  molecularen  Umwandlung  schuld  zu  geben  sein 
dürften, 

4.  der  Nickelstahl  von  28  °/o  Nickelgehalt  sich 
durch  seine  grofse  elektromotorische  Kruft  und  die  Tem- 
peratur seines  neutralen  Punktes  auszeichnet,  nnd  dafs 

5.  geringe  Variationen  des  Nickelgehaltes  genügen, 
um  grofse  Abwechslungen  in  der  Temperatur  des  neu- 
tralen Punktes  und  der  elektromotorischen  Kraft  herbei- 
zuführen, wie  nachstehende  Tafel  zeigt: 


Proc«D(u»lrr 

Temperatur 

K 

NIckrIfehaU 

Im  neutralen  Punkte« 

in  Mlkro-Volt 

5 

196«_400» 

24 

250 

980 

26 

(iO 

70 

28 

496 

6300 

30,4 

95 

120 

34,6 

190 

1050 

86,2 

84 

112 

35,5 

150 

«16 
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lieber  das  chemische  Gleichgewicht  der 
Eigen-KohlenstofTSysteme 

i  stellten  GeorgeB  Chnrpy  und  Louis  Grenet  Ver- 
|  suche  an,  deren  Ergebnisse  sie  der  Pariser  Akademie 
in  der  Sitzung  vom   13.  Januar  d.  J.  vorlegten.  Zu 
ihnen  fühlten  sie  sich  durch  die  von  Bakhuis  Rooze- 
I  boom  im  Jahre   1900  gegebene  Erklärung  der  be- 
I  kannten  Thatsachen  angeregt,  welche  auf  die  Zusammen- 
setzung der  ans  Eisen  und  Kohlenstoff  gebildeten 
Legirungen  Bezug  haben,  eine  Erklärungsweise,  die  sie 
vom  theoretischen   Standpunkte   als  untadelhaft  an- 
erkennen, die  jedoch  noch  einige  Punkte  zweifelhaft 
belasse  wegen  der  Unzulänglichkeit  genauer  Versuchs- 
:  ergehnisse.    Im  Besonderen   schienen  ihnen  die  Be- 
.  dingnngen,  unter  denen  sich  nach  Roozeboom  der 
|  Kohlenstoff  beim  Ausglühen  von  weifsem  Gufseisen 
als  Graphit  ausscheidet,  in  Widerspruch  zu  stehen 
mit  einer  Anzahl  von  früher  bei  der  Fabrication  von 
I  hämmerbarem  Gufs  beobachteten  Thatsachen.  Hierauf 
I  haben  schon  Le  Chatelier  und  Stansfield  ihre 
I  Einwände  begründet  und  sich  auf  die  Experimente 
i  von  Royston,  Mannesmann  u.a.  berufen,  denen 
I  zufolge  die  Ausscheidung  des  Graphits  nach  einem 
Diagramm  erfolgt,  das  beträchtlich  von  dem  seitens 
Roozeboom  angenommenen  abweicht.     Bei  diesen, 
in  Berücksichtigung  der  Praxis  angestellten  Versuchen 
war  aber  der  Gegenwart  anderer,  neben  dem  Kohlen- 
stoff in  den  Eisengüssen  vorhandener  Substanzen  keine 
Rechnung  getragen,  obwohl  von  gewissen  unter  ihnen, 
wie  dem  Siliciura,  Mangan  u.  a.,  ein  unbestreitbarer 
Einflufa  auf  die  Graphitausscheidung  bekannt  ist;  des- 
halb könnte  man  glauben,  wie  das  Hugh.  P.  Tiemann 
in  seiner  jüngst  erschienenen  Arbeit  anzunehmen  scheint, 
dafs  die  von  Royston  hcohachteten  reichlichen  Graphit- 
ausschcidnn?en  ' durch  die  Gegenwart  von  in  den  be- 
nutzten   Gufseisen   enthaltenem    Silicium  verursacht 
wordin  seien. 

Aus  diesem  Grunde  hüben  die  beiden,  oben  ge- 
nannten Forscher  fünf  Sorten  von  Gufseisen  unter- 
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sucht,  deren  Gesammt-Kohlenstoffgehalt  augenschein- 
lich der  gleiche  (etwa  3,3  */«)  war  und  die  von  anderen 
Elementen  höchstens  Spuren  enthielten  mit  Ausnahrae 
ron  Silicium.  dessen  Antheil  sich  in  den  fünf  Sorten 
steigert,  nämlich  0,05.  0,27,  O.W),  1,20  und  2  °/o  be- 
trug; ihre  Schmelzflüsse  waren  in  kaltem  Wasser  er- 
starrt; von  Graphit  fanden  sich  nur  in  der  letztgenannten 
Sorte  0,2  7<>.  in  den  (ihrigen  aher  keine  abschätzbaren 
Mengen.  Bruchstücke  dieser  fünferlei  Gufseisen  wurden 
nun  zu  mehr  oder  weniger  verlängertem  Glühen  bei 
verschiedenen  Temperaturen  gebracht ;  waren  letztere 
erreicht,  sei  es  durch  gesteigerte  Erwärmung,  sei  es 
durch  Wicderahkühlurig  bei  Tempcratur-Uebcrschrcitung, 
so  beendigte  man  die  Operation  durch  Abschrecken  in 
kaltem  Wasser.  Indem  man  in  den  solchergestalt  be- 
handelten Prüfungsstücken  die  Mengen  des  Gesammt- 
Kohlenstoff  und  die  des  Graphits  bestimmte,  ergab  deren 
Differenz  die  Quantität  des  gebundenen  Kohlenstoffs. 

Aus  der  Gesatmiitheit  dieser  Versuche  liefsen  sich 
folgende,  auf  die  Ausscheidung  von  Graphit  beim  Aus- 
glühen bezügliche  Sätze  ableiten  : 

1.  Zur  Ausscheidung  wird  Graphit  bei  um  so 
niedrigerer  Temperatur  gereizt,  je  gröfser  der  Silicium- 
gehalt  ist. 

2.  Die  einmal  begonnene  Graphitausscheidung 
dauert  bei  niedrigeren  Temperaturen  als  der  des  Aus- 
scheidungsbeginng  an. 

3.  Bei  constanter  Temperatur  schreitet  die  Graphit- 
ausscheidnng  mit  um  so  geringerer  Geschwindigkeit  fort, 
als  die  Temperatur  niedriger  und  der  Siliciumgehalt 
geringer  ist. 

4.  Der  dem  Gleichgewicht  entsprechende  Graphit- 
gehalt scheint  nur  sehr  wenig  vom  Siliciumgehalt  ab- 
zuhängen. 

5.  Der  dem  Gleichgewichtszustande  entsprechende 
Graphitgehalt  wächst,  wenn  die  Temperatur  sinkt,  und 
scheint  das  Gleichgewicht  bei  niedrigen  Temperaturen 
kein  Mengenverhältnifs  gebundenen  Kohlenstoffs  zu 
erfordern. 

Betrachtet  man  im  besonderen  das  nur  Spuren 
von  Silicium  enthaltende  Gufseiscn,  so  kann  man  es 
verlängertem  Ausglühen  hei  einer  1120°  erreichenden 
Temperatur  unterwerfen,  ohne  dafs  sich  Graphit  aus- 
scheidet; letzteres  beginnt  aber  bei  1170°  und  dauert 
au,  auch  wenn  man  danach  die  Temperatur  erniedrigt. 
Um  den  Gleichgewichtszustand  zwischen  Eisenkohlen- 
stoff und  Graphit  zu  bestimmen,  wurden  Bruchstücke 
von  gewissen  verschiedenen  Temperaturen  in  Waaser 
abgeschreckt,  auf  welche  Temperaturen  sie  zuvor  durch 
ganz  allmähliche  Abkühlung  (25*  in  der  Stunde)  von 
1 170»  aus  gebracht  worden  waren.  Die  so  erhaltenen  pro- 
centualen  Mengen  an  gebundenem  Kohlenstoff  betrugen 
Temperatur  .  .  .  .  1100»  1000°  «00°  800°  700° 
Gebund.   Kohlenstoff   1,48    1,55  0,99  0,43  0,38 


Doch  sind  das  nur  Nähernngswerthc,  besonders  was 
die  niedrigen  Temperaturen  betrifft,  bei  denen  man 
das  Ausglühen  noch  beträchtlich  verlängern  müfste, 
l  um  sich  zu  versichern,  beim  Gleichgewichtszustande 
|  angelangt  zu  sein.    Betrachtet  man  das  auf  700°  ab- 
,  gekühlte  und  erst  dann  abgeschreckte  Gufseisen  unter 
,  dem  Mikroskop,  so  erkennt  man,  dafs  die  Umwandlung 
I  in  gewissen  Gegenden,  in  denen  sich  der  Graphit  in 
|  unmittelbarer  Berührung  mit  Ferrit  findet,  weiter  vor- 
>  geschritten  ist;  von  solchen  Stellen  darf  man  also  an- 
\  nehmen,  dafs  die  Umwandlung  vollendet  ist  :  folglich 
j  würde  der  stabile  Zustand  der  Systeme  von  Eisen- 
kohlenstoff in  der  Kälte  der  Coexistcnz  der  zwei  Phasen: 
reines  Eisen  und  Graphit  entsprechen  und  alle  die 
anderen,  in  Eisen-  und  Stahlsorten,  und  namentlich 
im  Cementit  erhaltenen  Formen  wären  hei  niedriger 
Temperatur  umsetzbar  (metastables).  Das  System  Eisen- 
kohlenstoff wäre  demnach  dem  des  Phosphors  zu  ver- 
i  gleichen,  bei  dem  die  in  der  Kälte  stabile  Form  der 
rothe  Phosphor  darstellt,  den  man  aber  erhält  und 
meist  auch  braucht  in  der  umsetzbaren  Form  des 
weifsen  Phosphors.  0.  L 


Ueber  Anlage  und  Prüfung  ron  Blitzableitern 

veranstaltet  die  elektrotechnische  Lehranstalt  des  Frank- 
furter Physikalischen  Vereins,  wie  alljährlich,  so 
auch  in  diesem  Jahre  und  zwar  vom  10.  bis  15.  März 
einen  gemeinverständlichen  Cursus.  Das  Honorar 
;  für  den  Unterricht  beträgt  80  ,M.  Anmeldungen  sind 
an  den  Leiter  der  Elektrotechnischen  Lehranstalt  des 
Physikalischen  Vereins,  Hrn.  Dr.  C.  Diguisne. 
Frankfurt  a.  M.,  Stiftstrafse  32,  zu  richten. 


Eisengewinnung  Im  Haallthal  in  der  Schwell. 

Nachdem  Hrn.  K.  Müller- Landsmann  in  Händen 
bereits  früher  eine  Concession  zur  bergmännischen 
!  Ausbeutung  der  Erze  im  Haslithale  und  eine  andere 
l  zur  Ausnutzung  der  Wasserkräfte  der  Aare  bei  Innert- 
kirchen (60000  P.S.)  zugesichert  worden  ist,  ist  die  An- 
gelegenheit neuerdingB  dadurch  um  einen  Schritt  ge- 
fördert  dafs  die  Concessionirung  einer  Eisenbahn  bis 
I  Innertkirchen  als  Fortsetzung  der  Brienzerseebahn  vom 
!  Bundesrath  beantragt  worden  ist.   Die  5  bis  7  km  lange 
Bahn  soll  1  800000  Frcs.  kosten. 

Elle«'  Hochofenanlage. 

In  der  Schnittzeichnung  des  Hochofens  der  in 
Heft  2,  1902  beschriebenen  Eliza-Hochofenanlage  ist 
auf  Seite  78  der  Gestelldurchmesser  versehent- 
lich zu  5790  mm  angegeben,  während  es  4420  mm 
heifsen  niufs. 


Industrielle  Rundschau. 


Rheinisch  -  Westfälisches  Kohlensyndicat. 

Nach  dem  in  der  Zechenbesitzer -Versammlung  vom 
22.  Februar  erstatteten  Bericht  betrug  bei  25*  <  Arbeits- 
tagen im  Januar  1902  die  rechnungsmäßig«'  Retheili- 
gungsziffer  4  940  005  t,  die  Förderung  3952000  t,  so 
dafs  sich  eine  Minderforderang  ergieht  von  987  405  t 
—  19.99  •/»  der  Betheiligung  (gegen  8,87  * ,'o  im  Januar 
1901).  Auf  den  Arbeitstag  berechnet,  stiog  die  rech- 
nungsmäfsige  Betheiligungszitfcr  gegen  Januar  1901 
um  91 12  t  =4,88*/o:  die  Forderung  fiel  dagegen  um 
13  454  t  -  7.91  «/«.    Abgesetzt  wurden  8  87«  154  t  oder 


arbeitstäglich  153511  t  (gegen  Januar  1901  weniger 
14  185  t  =  8,46  °/o).  Der  Selbstverbrauch  der  Zechen 
belief  sich  auf  1006121  t  =  25,9(5  °/o,  der  l^ndabsatz 
auf  94  191  t  —  2.43  °/o,  die  Lieferung  auf  alte  Verträge 
8941  t  0,23%  und  für  Rechnung  des  Svndicats 
wurden  versandt  2  768901  t  =  71,38*/.  des  Gesainmt- 
absatzes.  Derarbeitstägliche  Versand  betrug  11 366D.-W. 
Kohlen,  1915  D.  W.  Koks,  4H2  D.  W.  Briketts,  zusammen 
13,763  D.  \V.;  derselbe  ist  gegen  December  1901  in 
Kohlen  um  904  D.-W.  ^7,37%,  gegen  Januar  1901 
um  «44  D.  W.  -  5,8«°/,,  in  Koks  um  378  D.-W. 
-  10.48  *;■<,  bezw.  um  687  D.-W.  =  24,90  " /»,  in  Briketts 
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nio  14  D.-W.  =  2,82  7.  bezw.  um  20  ]>.- W.  -  8,98  D.W. 
«fallen,  insgesaramt  gegen  December  19«>1  um  1296 
D.-W.  =  8,61  »/.  und  gegen  Jannar  1901  um  1801  D.  W. 
-  8,64  7». 

Director  l'nckcl  verwies  darauf,  dafs  die  genannten 
Zahlen  einen  Rückgang  in  der  Förderung  bekunden, 
wie  er  seit  Bestehen  des  Syndicats  noch  nicht  da- 
gewesen ist.  Auch  werde  für  die  Absatssverhältnisse 
in  der  nächsten  Zeit  eine  Besserung  nicht  zu  erwarten 
fein.  r>er  anfsergewöhnlieh  hoh'i  Rückgang  des  Ab- 
satzes sei  theils  auf  die  mangelhafte  Beschäftigung 
der  Eisenindustrie,  vornehmlich  aber  darauf  zurück- 
«fahren,  dafs  ein  eigentlicher  Winter  fehlte.  Alle 
Selbstverbraucher  und  Hiindler  luüTsten  schon  mit 
Beginn  des  Herbstes  darauf  Bedacht  nehmen,  gröfsere 
bV-sUnde  für  die  kältere  Jahreszeit  anzusammeln,  um 
för  den  erhöhten  Selbstverhrancli  und  die  gröfsere 
Abforderung  während  der  Winterszeit  gerüstet  zu  sein. 
So  geschah  es  auch  im  letzten  Herbst.  Schon  im 
Monat  December  waren  alle  Lager,  anch  in  den  Rhein- 
hlfen,  stark  gefüllt,  aber  der  gröfsere  Verbrauch 
blieb  aus.  Die  ««stände  nahmen  nicht  nur  nicht 
»b.  sondern  wurden  trotz  der  Einschränkung  der 
Forderung  noch  verstärkt  Die  kurze  Frostzeit  im 
IVbroar  werde  hierin  auch  nur  wenig  Abhülfe  ge- 
bracht habe-n.  Berücksichtige  man  ferner  noch,  dafs 
der  im  April  eintretende  Preisabschlag  auf  Kohlen 
vielfach  auch  Veranlassung  bieten  wird,  die  Selbst- 
Terbraucher  von  den  Bezügen  gröfserer  Mengen  als 
mm  Betrieb  unbedingt  nöthig  siud,  abzuhalten,  so 
werde  die  Auffassung,  wonach  eine  Besserung  der  Ab- 
Mtrverhältnisse  für  die  nächste  Zeit  uicht  /u  erwarten 
-r\.  noch  befestigt.  Mit  den  Abschlufsverhandlungen 
für  die  neue  (iescnäftszeit  vom  April  1902  bis  April  15)03 
<ri  das  Svndicat  flott  beschäftigt.  Die  Verhandlungen 
mit  den  Hindiern  nahmen  einen  regelrechten  Fortgang. 

Bei  Punkt  2  der  Tagesordnung.  Geschäftliches« 
»urde  die  Erneuerung  der  Verträge  mit  dem  Koks- 
Syudicat  und  dem  Brikett-Verkaufsvcrein  angeregt,  die 
Ende  diese«  Jahres  ablanfen.  Es  wurde  ein  17gliedriger 
Aasschufs  rur  Vorbereitung  dieser  Frage  gewählt  und 
ror  Prüfung;  der  Frage  der  Erneuerung  des  Kohlen- 
Srndirai».  Auf  eine  Anfrage  aus  der  Versammlung 
■artirde  vom  Vorsitzenden  darauf  hingewiesen,  dafs  an 
Jen  beschlossenen  Preisen  unter  allen  Umständen  fest- 
halten werde. 

Sodann  wurde  eingehend  über  die  Frage  der  Aus- 
fahrvergütung  gesprochen.  Die  Versammlung  erklärt 
»ich  damit  einverstanden,  dafs  in  die  Verhandlungen 
mit  der  gebildeten  Centralstelle  für  Regelung  der  Aus- 
fuhr eingetreten  werde,  jedoch  soll  die  Unterstützung 
bemessen  werden,  dass  der  Auslandspreis  zuzüglich 
<lw  Unterstützung  den  Inlandspreis  nicht  überschreite. 


Gestehungskosten  zurück,  so  hatte  andererseits  der  all- 
seitig forcirte  Export  die  gute  Wirkung,  dafs  der  in- 
ländische Markt  von  dem  geradezu  beängstigenden 
Druck  befreit  wurde,  welchen  die  abgeschlossenen 
grofsen  Mengen  Roheisen  und  Halbzeug  auf  denselben 
ausübten.  Ks  hat  deshalb  auch  den  Anschein,  ah) 
wenn  die  Abstofsung  dieser  bedeutenden  Rohstoff- 
Quantitäten,  in  Verbindung  mit  der  sowohl  bei  den 
Händlern  als  auch  den  Verbrauchern  wahrnehmbaren 
Erschöpfung  aller  Lager- Vorräthe,  wieder  eine  bessere 
Aera  einleiten  sollte,  und  es  wäre  in  der  That  dringend 
zu  wünschen,  dafs  das  momentan  noch  etwas  zaghaft 
dich  hervorwagende  Vertrauen  eine  kräftige  Weiter- 
entwicklung erfahren  und  schon  bald  eine  durchgreifende 
Gesundung  der  ganzen  Marktlage  im  Gefolge  haben 
möchte.  Wenn  wir,  trotz  der  vorgenannten  ungünstigen 
Verhältnisse,  eine  befriedigende  Bilanz  vorzulegen  ver- 
mögen, so  verdanken  wir  dies,  neben  der  gesicherten 
Finanzlage  unserer  Gesellschaft,  unseren  vorzüglichen 
Werkseinrichtungen  und  dem  guten  Rufe  unserer  Er 
Zeugnisse.  Die  allgemeine  Zurückhaltung  der  Käufer 
hat  naturgemäfs  hemmend  auf  die  Production  unseres 
Werkes  eingewirkt;  es  konnten  deshalb  auch  nur 
23086084  kg  Qualitiitsblcche  für  Kcsselzwecke  erzeugt 
werden.  Der  Versand  belief  sich  auf  28546355  kg 
Fertigfabricate  und  15609848  kg  Nebenerzeugnisse, 
für  welche  wir  eine  Gesammteinnahme  von  6  721 800,91  «« 
verbuchten.  Die  aus  diesen  Ziffern  hervorgehende 
geringe  Inanspruchnahme  unserer  Werksanlagen  hat  die 
vortheile,  welche  die  in  den  letzten  Jahren  zur  Durch- 
führung gelangten  Betriebsverbesserungcu  bieten,  leider 
nur  zum  Theil  in  die  Erscheinung  treten  lassen.  Trotz- 
dem beabsichtigen  wir,  speciell  durch  Schaffung  gün- 
stigerer Transportverhaltnisse  innerhalb  des  Werltes, 
eine  fernere  Verbilligung  unserer  Selbstkosten  an- 
zustreben  und  uns  immer  noch  besser  vorzubereiten, 
um  schon  aus  normalen  Conjuncturverhälttiissen  einen 
möglichst  grofsen  Nutzen  zu  ziehen." 

Der  Gewinn  für  1901,  welcher  einschliefslich  des 
Vortrages  aus  dem  Jahre  1900  588711,99  ,4f  beträgt, 
soll  wie  folgt  verwendet  werden:  1.  Abschreibungen 
205022,42  2.  l  eberweisung  an  die  Karl- Adolf- 
Stifung  6  537,50  3.  Dividende  pro  1901:  8>  auf 
das  Actienkapital  von  4000000.«  ---320000**,  4.  statut- 
gemäfse  Tantieme  18710.*,  wahrend  der  Rest  von 
38442,07  ,*  auf  neue  Rechnung  vorgetragen  wird. 


Blechwalzwerk  Schall  Kaaadt,  Actlen-GeselUchatt 
zn  Essen. 

Im  Bericht  über  das  Jahr  1901  heifst  es : 
„Höchst  unerfreulich  ist  dieses  Jahr  für  das  deutsche 
Erwerbsleben,  insbesondere  für  die  heimische  Eisen- 
industrie, gewesen.  Die  Zurückhaltung  aller  Käufer 
nahm  einen  ganz  aufsergewöhnlichen  Umfang  an,  und 
t»  mufgten  den  Abnehmern,  um  überhaupt  Ausführung*- 
*peci6cationen  zu  erlangen,  auf  die  gethütigten  Ab- 
schlösse, in  allen  Fertigfabrieaten  bedeutende  Naeh- 
lisse  gewährt  werden,  denen  gegenüber  die  Notirungcn 
der  Rohstoffe  leider  eine  ähnliche  Elasticität  nicht  oe- 
kundeten.  Anch  zwang  die  geringe  Aufnahmefähigkeit 
des  inländischen  Marktes  allgemein  dazu,  grofse  Mengen 
zu  exportiren,  um  mit  Hülfe  dieser  Auslandsaufträge 
wenigstens  einigermafsen  einen  rationellen  Betrieb  auf- 
wht  erhalten  zn  können.  Blieben  nun  uueh  die  für  die 
Ausfuhr  erzielten  Preise  theilweise  erheblich  hinter  den 


Clto-Fahrrad-Werke  Koln-Klettenberg. 

Das  Jahr  1900  1901  hat  für  die  Gesellschaft  bei 
dem  ständigen  Rückgang  der  Verkaufspreise  einen 
günstigen  \  erlauf  nicht  genommen. 

Der  Verlust  bethijrt  nac  h  Aufzehrung  der  Reserve 
15  973,29  hierzu  kumiuen  noch  die  reichlich  be- 
messenen Abschreibungen  mit  25  212,89  ,4f,  so  dafs 
im  ganzen  ein  Verlust  von  41  186.18  tW  vorzutragen 
ist.  Die  Creditoren  auf  Bank-  und  Waaren-Conto  zu- 
sammen betragen  nur  ca.  47 CHX)«*,  so  dafs  der  Stand 
der  Bilanz,  wie  der  Bericht  bemerkt,  immerhin  noch 
sehr  flüssig  bleibt. 

Weil  für  das  Werk  für  das  neue  Geschäfts- 
jahr ziemlich  reichliehe  Aufträge,  wenn  auch  zu 
reducirten  Preisen  vorliegen,  und  durch  Reduction  der 
Betriebsspesen  und  Arbeitslöhne,  sowie  durch  Rück- 
gang der  Rohmaterial-Preise  gröfsere  Ersparnisse  sieb 
ergeben  werden,  so  hofft  der  Vorstand,  im  nächsten 
Jahre  ein  günstigeres  Resultat  vorlegen  zu  können. 


Friedrich  Thomee,  Actlen -Gesellschaft,  Werdohl. 

Im  Bericht  wird  hervorgehoben,  dafs  das  Ge- 
schäftsjahr 1900  1901  für  weiterverarheitende  Werke 
der  Eisenindustrie  ein  in  jeder  Beziehung  nnregel- 
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mäfsiges,  abnorme»  gewesen  ist;  die  am  Sehlnfs  des 
vorigen  Berichts  erhoffte  Wiederbelebung  des  Geschäfts 
nach  der  im  Laufe  des  Sommers  1900  eingetretenen 
starken  Verfluuung  des  Eisenmarktes  sei  bedauerlicher- 
weise ausgeblieben;  nicht  einmal  ein  Stillstand  wahrend 
des  ganzen  Geschäftsjahres  könne  constatirt  werden; 
vielmehr  sei  die  Baisse  besonders  auf  dem  Markte  für 
weiterverarbeitete  Waare  unaufhaltsam  fortgeschritten, 
Die  Preise  der  Fabrichte  befanden  sich  zum  grofsen 
Thcil  in  einem  erschreckenden  Mifsverhältnifs  zu  denen 
der  Rohstoffe.  —  Die  Froduction  betrug:  Schweifseisen- 
Luppen  4138  t,  Schweifseisen-  und  Special- Walzdraht 
6HIH  t,  Schweil'seisen-Stabeisen  und  Stabstahl  3916  t, 
Gezogener  Draht,  Drahstifte,  Federn  4386 1.  Gesammt- 
umschlag  2935026,12  .4. 

Die  Bilanz  schliefst  alt  mit  einem  Briitto-l'eUer- 
sehuls  von  140801. Ifi  <ß.  von  dem  vorweg  in  Abzug 
zu  bringen  sind  Sconto  und  Zinsdifferenzen  27395,56.4'. 
Handlungsunkosten-Cto.  «1 734,82,  H,  bleiben  51 670,78.*, 
dazuUebrrtrag  aus  vorigem  Jahre42452,89.#,  zusammen 
94  123,67  ,H.  Dieser  Uchersehnfs  soll  wie  folgt  ver- 
wendet werden  :  Gesetzliche  Reservefonds  2774,05  J(t  \ 
Abschreibungen  17  066,44.  Rest  von  73688,18 1#  auf 
neue  Rechnung. 


Hannoversche  Elsengiefserel  In  Anderten. 

Auch  dieses  Unternehmen  konnte  sich  im  Jahre 
1900/1901  den  Folgen  der  ungünstigen  Verhältnisse 
nicht  entziehen.  Im  Geschäftsbericht  wird  es  aber 
als  ein  wesentlicher  Erfolg  bezeichnet,  dafs  das  Werk 
vor  einem  groTaeren  Schaden  bewahrt  geblieben  tat. 
Die  Production  an  Röhren  ist  gegen  das  Vorjahr  nicht 
gestiegen,  sondern  annähernd  dieselbe  geblieben,  da 
bei  den  niedrig»'!)  Preisen  eine  Ausdehnung  des  Betriebes 
nicht  für  zweckentsprechend  erachtet  wurde.  Es  beträgt 
der  Bruttogewinn  105  316,07  ,H.  Es  sind  davon  in 
Abzng  gebracht,  für  Handltingsnnkosten,  Zinsen,  Stenern 
n.  s.  w.  69939,67  sodann  für  Zinsen  auf  die  hypo- 
thekarischen Anleihen  in  Hannover  und  Misburg 
34684<#  und  der  verbleibende  Rest  ist  dem  Amor- 
tisationsfonds I  mit  1692,40  .M  überwiesen. 

Gelllv&ra  Erz^Actien-Gesellschiifl. 

Stockholms  Tidnings  znfolge  kaufte  der  amerika- 
nische Stahl-Trust  beinahe  sämmtliche  Actien  dieser 
Gesellschaft  zum  Nennwerth  von  sechs  Millionen  Kronen. 
Die  Uebernahme  des  Betriebes  der  nordschwedisrhen 
Erzgruben  durch  den  Trust  erfolgt  im  Herbst. 


VereiiiN-Naehriohten. 


Verein  deutscher  Eisenhüttenleute. 


Aendernngen  Im  Mitglieder •Yeraeichnirs. 

berger,  Richard,  Ingenieur.  Sophienbütte,  Mähr.  Ostrau. 

Dentinger,  A„  Ingenieur,  Worms  a.  Rh.,  Schillerstr.  10. 

Dittmann,  W.,  Mitinhaber  der  Finna  Dittmann  &  Neu- 
bau«, Herbede  t.  W. 

Kigmbrodt,  R.,  Mitglied  des  Vorstandes  der  Deutsch- 
Luxemburgischen  Bergwerks-  nnd  Htitten-Act.-Gea., 
Differdingen. 

Gasch,  Hermann,  Betriebschef  des  Blech-  und  Stab-  , 
eisen  Walzwerks  der  Russischen  Masch  inen  buugesell- 
schaft  Uartmann,  Lugansk,  Gouvern.  Jekatcrinoslaw, 
Süd -Rufsland. 

Hardt,  J.  P,,  Ingenieur,  Luxemburg. 

Heirich ,  Carl,  Director  des  Wasserkraft-Druckluft- 
Syndicats,  Mülheim-Rhein,  Frunkfurterstr.  24. 

Ja  nuten,  F.,  dipl.  Ingenieur.  Berlin  NW,  Schiffbauer- 
damm 29. 

Rauba,  Friedrich,  Ingenieur,  Wien  I,  Operngasse  6. 
König,   R.,   Diplomingenieur,    Betriebsassistent   beim  : 

Schalker  Gruben-   nnd   Hüttenverein,   Abth.  Hoch-  '■ 

Öfen,  Gelsenkirchen. 
Pscholka,  L.,  Hüttendirector  a.  D..  Wien  II,  Prater- 

strafse  33. 

Reininger.  G.,  Charlottenburg,  Spandanerherg  Nr.  3. 
Reissig,  Heinr.,  Director,  Magdeburg-Sudenburg. 
Sagramoso,  <i.,  Ingenieur,  Genua,  Via  S.  Benedetto  8. 
Schmemann,   Alfred,    Ingenieur,    Niederschelden  bei 
Siegen. 

Schoeneis,  Wilh.,  Inhaber  der  Dresdner  Fabrik  für 
Eisenhochbau.  Dresden. 

Schulte- Moenting,  Emst,  i.  F.  Eulenberg,  Moeuting 
&  Co.,  Eisengiefserei  und  Maschinenfabrik,  Mülheim- 
Rhein.  Köln,  Hansaring  92. 

Sieaen  Camille,  Ingenieur  aux  l'sines  de  Monceau 
St.  Fiacre,  Monceau-s/Sambre,  Belgien. 

Spohn,  Bruno,  dipl.  Hütteningenieur,  Eisenwerk  Kraft, 
Kratzwieck  bei  Stettin. 


Wakonigg,       Ingenieur.  Bilbao,  Spanien,  Astarloa  H. 

Weher,  Julius,  Commerzienrath,  V  orstand  der  Duis- 
burger Kupferhütte,  Duisburg. 

Wolf,  H.,  Ingenieur  e.  of  Islip  Iron  Company.  Thrap- 
ston  (England). 

Neue  Mitglieder: 

Bleichert,  Max,  i.  P.  Adolf  Bleichert  &  Co.,  Leipzig- 
Gohlis. 

Büchel,  <i.,  Ingenieur,  Inhaber  der  F.  Büchel  &  Horlolic, 
Werkzeugmaschinen-  und  Werkzeugfabrik,  Düssel- 
dorf-Oberbilk, Kölnerstr.  374. 

Clamens,  Ingenieur,  Vorstadt.  Graben  44  a,  Danzig. 

Ritter  von  Doderer,  Richard,  Ingenieur  der  Tiegel- 
gufsstahlfabrik  Poldihütte,  Kladno,  Böhmen. 

Freitag,  Karl,  Grubendircctor  der  Firma  Gebr.  Stumm, 
Nonnkirchen,  Reg.-Bez.  Trier. 

Halkin,  Jules,  Director  des  Hauts-Fourneaux  d'Esjie- 
rance-Longdoz.  Seraing,  Belgien. 

Kölsch,  Heinrich,  Verwalter  der  Brachbarer  Hütte, 
Siegen. 

Lipp,  Moritz,  Geschäftsführer  des  Verbandes  deutscher 

Grobblech- Walzwerke,  Essen- Ruhr. 
Mar  cot  ty,  Josef,  Brüssel. 

Mattenauer,  Fram,  Betriebsassistent,  Rohrwerk.  Wit- 
kowitz,  Mähren. 

Mieihe,  Hugo,  Director,  Ruinbach  i.  Lothr. 

Fetzel,  G.,  Öberingenieur  der  Ascherslebener  Maschinen- 
bau-Actien-Gesellschaft,  Aschersleben. 

'Ihomee,  Heinrich,  Werdohl. 

Wigand,  Landesbankratb  a.D.,  Director  des  A.  Schaan*- 

hansenschen  Bankvereins,  Essen-Ruhr. 
Wittmann,  Rudolf,  Ingenieur  bei   Ferd.  Witttuann 

Nachf.,  Eisen-  nnd  Stahlgiefserei,  Haspe  i.  W. 

Verstorben: 
Ifeiffer,  Frant,  Leiter  der  commerziellen  Ahtheilung. 

Witkowitz,  Mühren. 
Röhr,  Bergrath,  Grenzhammer  bei  Ilmeuau. 
Tschersiseh,  Wilh.,  König!.  Bergmeister,  Zabrze  O.-S. 
Tälff,  R.  K.,  Ingenieur,  Düsseldorf. 
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FÜR  DAS  DEUTSCHE  EISEN  HÜTTENWESEN. 


Ingenieur  E.  Schrödter, 


Theil 


Redigirt  von 

■ad  Generalsekretär  Dr.  W.  Beumer, 

Geschäftsführer  der  Nordwestlichen  Gruppe  des 
deutscher  Eisen«  und  Stahl  «Industrieller, 

für  den  wirlhschaiUichen  Theil. 

V«rU«  tod  A.  Bit  Ol  in 


Nr.  6. 


15.  Marz  .902. 


22.  Jahrgang. 


Die  neuere  Entwicklung  der  iiordamerikanischen 

Eisenindustrie. 


;ie  Reise  des  Prinzen  Heinrich  durch 


^  ,  gelangt  ist,  ist  unserer  vollen  Aufmerksamkeit 

Nordamerika  hat  lebhafte  Erinnerungen  '  werth.   Während  nach  einer  langen  Periode  der 

Anfwärtsbewegung  bei  uns  seit  geraumer  Zeit 
ein  allgemeiner  Niedergang  eingetreten  ist,  der 
auch  in  einer  Verringerung  der  Roheisenerzeugung 
im  Jahre  1901  zum  Ausdruck  gekommen  ist,  hat 
Amerika  einen  Aufschwung  zu  verzeichnen,  der 
selbst  in  der  rapiden  Aufwärtsbewegung  dieses 
Landes  ein  „Record"  für  sich  ist.  Nach  den 
bereits  vorliegenden  Ermittlungen  der  amerika- 


t.J^,£r*  Dei  den  deutschen  Eisenhültenleuten 
fw^&»?  erweckt,  denen  es  im  Jahre  1800  ver- 
gönnt war,  sich  an  der  vom  American  In- 
stitute of  Mining  Engineers  veranstalteten 
Rundfahrt  zu  betheiligen.  Ihr  Reiseweg  war 
damals  fast  derselbe,  wie  der  vom  Prinzen  Hein- 
rich soeben  zurückgelegte;  jener  unterschied 
sich  von  diesem  nur  dadurch,  dafs  damals  ein 
Theil  unserer  Reisegesellschaft  von  Chicago  nord- 
wärts abzweigte,  um  die  berühmten  Eisenerz- 
lagerstätten  am  Oberen  See  zu  besuchen,  und 
der  andere  Theil,  der  nach  dem  Süden  ging,  dir 
Fahrt  bis  nach  Birmingham,  dem  Mittelpunkte 
der  südlichen  Eisenindustrie,  ausdehnte. 

Als  eine  für  uns  erfreuliche  Erscheinung 
dürfen  wir  ansehen,  dafs  Prinz  Heinrich  ins- 
besondere die  industriellen  Verhältnisse  zum 
(iegenstand  seines  Studiums  gemacht  hat;  wir 
dürfen  ruraussetzen,  dafs  das  Ergebnifs  zum 
Wohle  unseres  Vaterlande»  dienen  soll  und 
den  Beweis  liefern  wird,  dafB  auch  heute  den 
Hohenzollern  die  ihrem  Hanso  traditionelle 
Fürsorge  für  die  heimische  Industrie  zu  eigen 
ist.  die  in  so  rührender  Weise  in  dein  berühmt 
gewordenen  Schreiben  Kaiser  Wilhelm  I.  an  den 
Krichskanzlcr  Fürsten  Bismarck  vom  22.  Juli  JK»>7 
zun  Ausdruck  kommt.* 

Gerade  die  neueste  Stufe  der  Entwicklung, 
auf  weither  die  amerikanische  Eisenindustrie  au- 


*  Vergl.  „Stahl  und  Eisen-  1901  S.  1337. 
VI* 


nischen  Statistik  hat  die  dortige  Roheisenerzeugung 
im  Jahre  1901  einen  Sprung  von  nicht  weniger 
als  2  Millionen  Tonnen  nach  oben  gemacht*;  sie 
ist  damit  auf  16  Millionen  Tonnen  angelangt, 
deckt  aber,  was  am  meisten  dabei  auffallt,  trotz 
dieser  enormen  Steigerung,  den  Inlandsbedarf 
nicht  einmal,  denn  einerseits  wurden  die  Vor- 
räthe  bei  den  Hochöfen  völlig  aufgezehrt  und 
andererseits  ging  man  wieder  zur  Einfuhr  fremden 
Roheisens  über.  Seit  dem  1.  Januar  d.  J.  ist 
noch  eine  weitere  Zunahme  in  der  Roheisen- 
erzeugung zu  verzeichnen;  nach  dem  Stande 
vom  1.  Februar  war  die  Leistung  der  Hochöfen 
eine  solche,  dafs  sie,  auf  das  ganze  Jahr  über- 
tragen, eine  Erzeugung  von  nicht  weniger  als 
18  Millionen  Tonnen  erreicht  und  damit  die  gc- 
sainmte  Erzeugung  von  Deutschland  und  (irofs- 
britannien  zusammen,  die  es  im  abgelaufenen  Jahre 
bereits  erreichte,   erheblich  überschreiten  wird. 

Die  Erzförderung  an  den  oberen  Seen  bat 
entsprechende  Fortschritte  gemacht.    Allein  der 


•  Vergl.  „Stahl  und  Eisen"  1902  Seite  2H2. 
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Mesabi-District   fördert»?  9  004  890  tons  gegen  tons  im  Jahre   1901;   es  erreichte  damit  der 

7  809  535  im  Vorjahre.  Die  Gesammtverladungeti  Seeverkehr  an  dieser  Stelle  die  höchste  je  da- 

betrugen    im   Jahre    1901    20  589  237    gegen  gewesene  Zahl.     Die  Transportkosten  scheinen 

19  059  393  tons  im  Jahre  1900.   Die  U.  S.  Steel  durchschnittlich  anf  dem  Satz  von  3,36  Jt  für 


Corporation  trug  mit  ihren  Gruben  hierzu  12  459  21 1 
tons  bei,  aufserdein  war  sie  noch  zur  Hälfte  an 
der  Förderung  der  Pewabic  -  Grabe  betheiligt. 
Der  Verkehr  durch  die  Kanüle  bei  Sank  Ste.  Marie 
stieg  von  36  053  3(12  in  1900  auf  28  857  514 


die  Entfernung  von  Duluth  bis  zu  den  Ohio- 
Häfen  gestanden  zu  haben;  die  Kosten  für  das 
Tonnen  -  Kilometer  werden  auf  0,254  ej  gegen 
0,303  ^  im  Jahre  1900  angegeben.  Für  das 
Jahr  1902  sind  bei  der  gegenwärtigen  llotteu 
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•  iescbäfulage  die  Erwartungen  natürlich  sehr 
hoch  gespannt;  nach  einer  angestelllen  Berech- 
oung  wird  erwartet,  dafs  ein  Versand  von  etwa 
23'/t  Millionen  Tonnen  Erz  erreicht  wird, 
wahrend  der  Bedarf  auf  25  Millionen  Tonnen 
angegeben  wird. 

Diese  Ergebnisse  fordern  unsere  Bewunderung 
sowohl  vom  technischen  wie  volkswirtschaft- 
lichen Standpunkte  heraus.  Die  enorme  Pro- 
duction.ssteigerung  ist  für  manche  Kreise  um  so 
überraschender,  als  man  in  denselben  vielfach 
angenommen  hatte,  dafs  der  Billion-Trust,  der 
durch  die  Zusammenlegung  der  Carnegieschen 
und  dei"  grofsen  Werke  der  .Illinois  Steel  Co. 
and  anderer  bereits  vorher  consolidirter  Gesell- 
schaften entstand,  eine  gewisse  hemmeude  Wirkung 
auf  die  Production  ausüben  würde ;  man  hatte 
angenommen,  dal's  der  Trust  mehr  intensiv  als 
extensiv  arbeiten,  und  die  Wettbewerbskreise  sich 
eine  gewisse  Zurückhaltung  gegenüber  dieser 
gewaltigen  Macht  auferlegen  würden.  Gerade 
da*  Gegentheil  ist  eingetreten!  In  allen  neben 
der  United  States  Steel  Corporation  bestehenden 
Werken  der  Eisenindustrie  der  Ver.  Staaten  hat 
man  nach  Bildung  ersterer  eifrig  danach  gestrebt, 
sich  von  dem  Trust  unabhängig  zu  stellen:  die 
Stahlwerke,  welche  bisher  kein  eigenes  Roheisen 
hatten,  gingen  sofort  zu  dem  Bau  von  Hochöfen 
ober  und  umgekehrt,  während  die  Verbraucher 
von  Formeisen  sich  selbst  Martinöfen  und  Walzen- 
«trafeen  anlegten.  Auf  diese  fieberhafte  Baulust 
ist  wohl  zun»  Theil  der  heutige  starke  Absatz 
zurückzuführen;  zum  anderen  und  hauptsäch- 
lichsten Theile  liegt  er  in  den  gewaltigen  Be- 
dürfnissen, mit  welchen  die  grofsen  Industrie- 
bahnen an  Eisenbahnmaterial  aller  Art  aufgetreten 
sind.  Wenngleich  das  allgemeine  Aufnahme- 
vermögen de»  amerikanischen  Volkes  ja  aufsei- 
ordentlich grofs  ist,  und  wenngleich  wir  bei 
nnem  Vergleich  der  amerikanischen  mit  den 
hiesigen  Verhältnissen  wohl  im  Auge  zu  behalten 
haben,  dafs  der  Flächeninhalt  der  Vereinigten 
Staaten  fast  17  mal  gröl'scr  ist,  nnd  die  Ein- 
wohnerzahl 77  Millionen  gegenüber  56  Millionen 
bei  uns  in  Deutschland  beträgt,  so  darf  man 
»ich  doch  andererseits  nicht  verhehlen,  dafs  der 
jetzt  so  gewaltig  auftretende  Bedarf  der  ameri- 
kanischen Eisenbahnen  ein  vorübergehender  ist, 
vielleicht  sogar  in  künstlicher  Weise  durch  die 
kapitalistische  Vereinigung  bewirkt  ist.  Man 
wird  daher  gut  thun,  die  in  weiten  Kreisen 
getheüte  Befürchtung  nicht  aus  dem  Auge  zu 
lassen,  dafs  die  amerikanische  Eisenindustrie 
«ich  zur  Zeit  auf  einem  ähnlichen  Hocbpunktc 
befindet,  wie  die  deutsche  vor  zwei  Jahren,  und 
dafs  auch  dort  ein  Rückschlag  unvermeidlich 
erscheint.  Was  alsdann  das  Ausland  zu  erwarten 
hat,  das  wird  klar  beleuchtet  durch  die  inter- 
essanten Aussagen,  die  der  geniale  Präsident 
•Schwab  vor  der  Federal  Industrial  Commission 


im  vorigen  Jahre  gemacht  hat1"  und  die  keinen 
Zweifel  darüber  lassen,  dafs  die  mächtige  Gesell- 
schaft bei  einem  Nachlassen  des  heimischen 
Bedarfs  den  gesammten  Auslandsmarkt  mit  ihren 
Fabricaten  überschwemmen  wird. 

üeber  die  durchschnittliche  Höhe  der  Ge- 
stehungskosten erhalten  wir  durch  dieselbe  Com- 
mission interessanten  Aufschluß«.  Ihre  Angaben 
beziehen  sich  auf  Roheisen,  Stahlknüppel  und 
Stahlschienen  für  die  letzten  12  Jahre,  ihnen 
sind  zugleich  die  Verkaufspreise  dieser  Producto 
und  die  erzielten  Gewinne  beigegeben. 

-Die  Betriebs-  und  Generalkosten  sind," 
heifst  es  dort,  „für  die  Tonne  bei  den  ver- 
schiedenen Fabricationszweigen  seit  1890  als 
feststehend  angenommen  worden,  obwohl  dies 
insofern  nicht  ganz  richtig  ist,  als  die  Betriebs- 
kosten durch  die  beständige  Einführung  neuer 
Verbesserungen  eine  Herabsetzung  erfahren 
haben;  da  aber  andererseits  in  den  Jahren  1899 
bis  1901  die  Löhne  gestiegen  sind,  so  ist  hier- 
durch die  Rednction  der  Betriebskosten  wenigstens 
theil  weise  ausgeglichen.  Nur  für  das  Berichts- 
jahr sind  die  thataächlichen  Werthe  eingesetzt. 

Um  eine  metr.  Tonne  Roheisen  zu  er- 
zeugen, sind  im  Durchschnitt  1704  kg  Lake 
Superior-Erz,  908  kg  Koks  und  4(38  kg  Kalk- 
stein erforderlich.  Der  Preis  für  Kalkstein  hat 
in  den  letzten  zehn  Jahren  wenig  geschwankt 
nnd  kann  annähernd  zu  1,70  M  f.  d.  Tonne 
angenommen  werden,  hierzu  kommt  die  Fracht, 
welche  aber  verhältnifsmäfsig  unbedeutend  ist. 
Die  Betriebskosten,  die  Lohnansgaben  für  die 
Tonne  betragen  41,48  -  M  und  die  General-  und 
Extra-Unkosten  2,10  Bei  Berechnung  der 
nachstehenden  Tabellen  sind  die  drei  Factoren 
Kalkstein,  Betriebs-  und  Generalkosten  als  fest- 
stehend betrachtet  und  zu  7,05  <M  f.  d.  Tonne 
angesetzt.  Als  Erzpreise  sind  die  von  Lake 
Angeline -Erz  in  den  unteren  Eriehäfen  ange- 
nommen. Dieselben  sind  für  jährliche  Perioden 
festgesetzt  und  schwanken  nicht  von  Monat  zu 
Monat,  wie  die  Preise  des  Eisens  und  der  Fertig- 
fabricate. 

Tabelle  I.    Preise  von  Lake  Angeline-Er». 
1890  bis  1901. 


1890. 
1891. 
1892. 
1893. 
1894. 
1895. 


l*r*U  i.  d.  t 
M 
24,80 
18,60 
20,04 
16,12 
10,33 
11,98 


J»hr 

1896. 
1897. 
IH9S. 
1899. 
1900. 
1901  . 


ITeii  r.  <l.  t 
Jt 

16,74 
11,16 
11,74 
12,ö6 
23,15 
17,98 


Zu  den  Erzpreisen  sind  noch  4,20  <A  f.  d.  T. 
als  Fracht  bis  Pittsburg  hinzugerechnet. 

Mit  diesen  Unterlagen  ist  die  Tabelle  U 
berechnet,    welche   die  durchschnittlichen  Ge- 


*  Vergl.  „Stahl  und  Eisen*  1901  8.  Kl*. 
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atehungskosten,  Verkaufspreise  and  Gewinne  auf 
die  Tonne  Roheisen  für  die  Jahre  1890  bis 
1900  enthält. 

Tabelle  II. 


Jahr 

Durchicbntttl. 

Verkauf  «prell 

ko*t«n 

Jt 

Jt 

1890  . 

64,07 

68,62-  06,57 

4,55  -  32,50 

1891  . 

52,79 

62,59-  68,20 

9.80  15,41 

1892  . 

54,90 

57,46  -  64,69 

2,56-  9,79 

1893  . 

47,06 

46,17  -  57,29 

-0,91-10,21 

1894  . 

35,75 

44.58-  54,32 

8,83-18,57 

1895 

39,31 

41,58-  71.24 

2,27-31,83 

1896  . 

49,31 

45,10—  55,06 

-  4,21—  5,75 

1897  . 

39,06 

38,81-  46,49 

—  0,25-  7,43 

1898  . 

40,2* 

41,34  -  43,98 
45,47-103,25 

1,06—  3,72 

1899  . 

42,58 

2,95  -  60,72 

1900  . 

63,45 

55,27-103,25 

8,18-39,80 

Die  Ergebnisse  für  das  Jahr  1901  sind  in 

folgenden  Zahlen  enthalten: 

Tabelle  III. 


Gewinn 

Jt 

Jt 

Janaar   .  .  . 

54,36 

9,62 

Februar  .  .  . 

59,65 

14,92 

März  .... 

67,42 

22,69 

April  .... 
Mai  

44,73 

69,24 
67,38 

24,51 

22,65 

Juni  .... 

66,14 

21,41 

Juli  

65,94 

21,21 

August  .  .  . 

63,54 

18.81 

Nacli  den  Berichten  der  bedeutendsten  Werke 
siud  ferner  im  Durchschnitt  für  eine  Tonne 
Stahl-Knüppel  1164  kg  Roheisen  erforderlich. 
Hierzu  kommen  51  kg  Stahlschrott  und  8,5  kg 
Ferromangan.  An  Koks  werden  im  Durchschnitt 
80  kg,  an  Kohle  259  kg  verbraucht.  Hei 
Berechnung  der  Tabellen  ist  als  Roheisenpreis 
der  von  Bessemerroheisen  in  I'ittsburg,  als  Koks- 
preis der  von  Connelsville  angenommen.  Für 
Kohle  uud  Eisenschrott  sind  Chicagopreise 
eingesetzt,  da  die  Pittsburger  Preise  nicht  er- 
hältlich waren.  Die  durchschnittlichen  Um- 
wundlung&kogten  von  Roheisen  in  Stahl  betragen 
6,70  Jt  und  die  Generalunkosten  3,10  Jt  a.  d.  T. 
Stnhlkniippel.  Dieselben  sind  als  feste  Factoren 
betrachtet.  Bemerkenswert!!  ist,  dafs  der  l'ntcr- 
schied  zwischen  Kosten-  und  Verkaufspreisen 
für  Stahlknüppel  durch  die  Preisbewegung  des 
Roheisens  bedingt  ist.  Der  Preis  von  Roheisen 
folgt  gewöhnlich  dem  der  Fertigproducte  und 
schwankt  der  Unterschied  zwischen  Kosten-  und 
Verkaufspreis  der  Fertigproducte  weniger  als  der 
Unterschied  zwischen  Kosten-  und  Verkaufspreis 
des  Roheisens.  Dies  macht  indessen  wenig  aus, 
da  gewöhnlich  beide  Betriebe  in  einer  Hand 
liegen.  Die  für  die  Jahre  1890  bis  1900  aufge- 
stellten Tabellen  zeigen,  dafs  der  Gewinn  im 
ersten  Jahre  dieser  Periode  bei  einem  Selbst- 
kostenpreise von  99,80  bis  133  Jt  zwischen 
S.85  Jt  und  18,50  Jt  geschwankt  hat.  Die  Ge- 
stehungskosten zeigen  eine  bedeutende  Abwarts- 


bewegung bis  1897  98,  in  welchen  Jahren  sie 
zwischen  58,33  Jt  und  68,33  -Jt  schwankten.  Zu 
dieser  Zeit  waren  die  Gewinne  niedrig  uud  fielen 
manchmal  ganz  aus.  Die  Gestehungskosten 
stiegen  alsdann  bis  1900,  wo  sie  83,25  Jt  bi» 
140,88  iU  betrugen.  Für  das  Berichtsjahr  gelten 
folgende  Zahlen: 


Tabelle  IV. 


Moo.i 

Januar  . 
Februar 
Marz  .  . 
April 

Mai  .  . 
Juni  .  . 
Juli  .  . 
August  . 


M 

82,06 
88,21 
97,55 
99,87 
97,55 
95.90 
»5.45 
92,55 


M 

81,64 
&3,96 
94,54 
99,21 
99,21 

100,74 
98,79 

100,74 


M 

—  0,42 

—  4,25 
-8,01 

—  0,66 
+  1,66 
+  4,84 
+  3,34 
+  8,19 


Für  die  Erzeugung  von  1  t  Stahlschienen 
werden  als  erforderlich  angegeben  1232  kg 
Roheisen,  68  kg  Spiegeleiscn ,  14  kg  Kok» 
und  250  kg  Kohle.  Die  Kosten  für  die  Um- 
wandlung von  Roheisen  in  Schienen  betrugen 
auf  die  Tonne  Schienen  6,82  Jt ,  die  General- 
kosten 3,10  Jt.  Dio  für  die  Jahre  1890  bis 
1900  aufgestellten  Tabellen  zeigen,  dafs  die 
Gewinne  sich  in  dem  ersten  Jahre  bei  einem 
Selbstkostenpreise  von  107,20  bis  142,70  Jt 
zwischen  3  und  25,10  -Jt  bewegten.  Der  Gesatnint- 
gewinn  auf  Roheisen  und  Schienen  betrug  wahrend 
dieser  Zeit  15,17  Jt  bis  36,50  Ji.  Die  Selbst- 
kosten nahmen  bis  1897,98  allmählich  ab,  in 
welcher  Zeit  sie  zwischen  65,77  Jt  und  73,62 
schwankten.  Sie  stiegen  alsdann  biB  1900  auf 
90,25  t-*  bis  149,30  -  tt  mit  einem  Gewinn  in 
diesem  Jahr  von  4,13  Jt  bis  40,75  Jt.  Der 
Gesammtgewinn  auf  Roheisen  und  Schienen  betrug 
8,35  bis  43,63  Ji. 

Die  folgende  Tabelle  giebt  die  Einzelheiten 
während  des  Berichtsjahres : 

Tabelle  V. 


Moo.i 

Oc- 

Verkaufs- 

OcwtDB 

Oewaiuit- 
(re»!oa  auf 

preis 

Koh«l««D  und 
Srblrnen 

.H 

M 

.# 

Jt 

Januar    .   .  . 

89.(>t 

107,48 

18,44 

28.06 

Februar  .  .  . 

95.65 

107,48 

11.83 

26.74 

Mar?.  .... 

105.43 

107,48 

2.05 

24.63 

April  .... 

107.3!! 

109.64 

2,25 

20,66 

Mai  

105.04 

115  74 

10,70 

33,36 

Juni  .... 

103,55 

1 15,74 

12,19 

33.60 

Juli  .... 

103.30 

115,74 

1  '2,4-4 

33,04 

August  .  .  . 

100,37 

1 15,74 

15,37 

34,18 

Aus  den  oben  angeführten  Tabellen  erhellt, 
dafs  die  Preise  der  verschiedenen  Producte,  be- 
sonders dos  Roheisens,  plötzlichen  und  bedeuten- 
den Schwankungen  uuterworfen  sind ;  diese  finden 
ihre  Erklärung  in  dem  starken  Wechsel  der 
Nachfrage  nach  F.isen  und  Stahlerzeugnissen. 
Uewöhnlich  ist  kein  grofser  Vorrath  an  Eisen 
und  Stahl  vorhanden  und  finden  sich  in  Zeiten 
einer  plötzlich  eintretenden  Hochconjunrtur  die 
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Walzwerke  aufser  stände,  den  plötzlich  ge- 
steigerten Bedarf  zu  befriedigen,  während  die 
Käufer  willens  sind,  fast  jeden  beliebigen  Preis 
zu  zahlen. * 

Soweit  der  Bericht  der  Federal-Coramis- 
sion.  Bekanntlich  tragt  die  United  States 
Steei  Corporation  sich  mit  der  Hoffnung, 
durch  ihre  Organisation  noch  weitere  Verbilligung 
zn  erzielen.  In  einer,  offenbar  von  ihr  selbst 
herrührenden  Denkschrift*  wendet  sich  die  Ge- 
sellschaft gegen  den  hautig  den  modernen  Trust- 
bildungen gegenüber  erhobenen  Vorwurf,  dafs  es 
unmöglich  sei,  diese  gewaltigen  Organisationen  mit 
der  nöthigen  Einsicht  und  Sachkenntnifs  zn  leiten. 
„Man  glaubte,1*  so  heifst  es  dort,  „diese  Riesen- 
vereinigungen müfsten  in  Bezug  auf  die  Leistungs- 
fähigkeit der  Werke  und  die  Wirtschaftlichkeit 
des  Betriebes  weniger  vortheilhaft  arbeiten,  als 
die  früheren  Einzeluntcrnchmungen,  welche  unter 
der  scharfen  Aufsicht  und  der  umsichtigen  Leitung 
einer  geringen  Anzahl  von  Eigentümern  standen. 
Dafs  diese  Meinung  nicht  unter  allen  Umständen 
richtig  ist,  beweist  die  Organisation  der  United 
States  Steel  Corporation,  welche  sowohl  ihre 
Rohmaterialien  aus  eigenen  Gruben  bezieht  und  den 
Transport  derselben  besorgt,  als  auch  die  Er- 
zeugung von  Halb-  und  Fertigfabricaten  in 
eigenen  Anlagen  bewerkstelligt.  Dieser  Trust 
besteht  daher  aus  einer  Reihe  von  Tbeilgesell- 
sebaften,  von  denen  jede  ihren  eigenen  Präsidenten, 
sowie  einen  kaufmännischen  und  technischen  Stab 
besitzt.  Die  Beamten  der  Steel  Corporation 
«teilen  die  Verbindungsglieder  zwischen  den 
einzelnen  Theilgesellschaften  vor.  Hierbei  ist 
nicht  zu  vergessen,  dafs  eine  beträchtliche  An- 
zahl dieser  Einzelcorporationen  denselben  Fabri- 
cationszweig  betreibt.  So  ist  nnter  ihnen 
eise  ganze  Reihe  von  Hochofenwerken  und  Bes- 
semerhätten vertreten,  andere  haben  Martinbetrieb, 
eine  ganze  Anzahl  von  Werken  stellt  auch  die- 
selben Fertigfabricate  her.  Um  alle  diese  Werke 
nach  einheitlichen  Methoden  zu  verwalten,  ist 
zunächst  ein  gemeinschaftliches  System  der  Buch- 
führung erforderlich.  Die  Grundlagen  dafür  sind 
durch  Vereinbarung  der  obersten  Buchhalter 
der  verschiedenen  Gesellschaften  festgestellt. 
Pas  Ausarbeiten  der  Einzelheiten  wurde  Special- 
eommiasionen  anvertraut,  die  aus  Buchhalter- 
aasistenten  zusammengesetzt  waren  nnd  über  die  Er- 
gebnisse ihrer  Berathungen  an  die  Hauptcommission 
berichteten.  Man  erreichte  so  die  Schaffung  eines  ge- 
meinsamen Schemas,  während  es  jeder  Gesellschaft 
fiberlassen  blieb,  die  für  ihren  Betrieb  erforder- 
lichen Specialconti  weiterzuführen.  Die  Durch- 
fuhrung dieses  Werkes  erforderte  einen  grofsen 
Aufwand  an  Arbeit,  zumal  der  gröfste  Werth 
auf  eine  eingehende  und  peinlich  genaue  Kosten- 


*  Veröffentlicht  in  „Iron  Age"  vom  13.  Febr.  1902. 


berechnung  gelegt  war.  Jede  Gesellschaft  lief» 
alsdann  für  ihre  Beamten  und  Buchhalter  ein 
\  Buch  drucken,  in  welchem  die  geführten  Haupt- 
!  und  Theilconti  genau  angegeben  waren.  Eins 
!  dieser  Bücher  enthielt  z.  B.  250  Seiten  mit 
;  1500  einzelnen  Conti. 

Ks  war  natürlich  unmöglich,  alle  einzelnen 
Werke  in  Bezug  auf  die  Selbstkostenberechnung 
auf  gleichen  Fufs  zu  setzen,  da  dieselben  häufig 
unter  verschiedenen  Bedingungen  arbeiten  müssen. 
1  Z.  B.  arbeitet  ein  Martinwerk  mit  wenig  Roh- 
eisen und  viel  Schrott,  bei  einem  anderen  ist 
das  Umgekehrte  der  Fall.    Ein  Werk  hat  natür- 
liches Gas,  ein  anderes  nur  Generatorgas  zur 
,  Verfügung,  hier  wird  kohlenstoffreicher  Stahl, 
,  dort  weiches  Flufseisen  erzeugt  u.  s.  w.  Um 
nun  eine  gewisse  Gleichheit  in  Bezug  auf  Selbst- 
kostenberechnnngen  zu  erzielen,  war  die  Ein- 
führung von  Verhältnifszahlen  oder  Vergleichs- 
coefticieuten    erforderlich ,    welche    in  jedem 
Einzelfalle  durch   eine   technische  Commission 
festgestellt  werden.     Das  Ziel  dieser  Kosten- 
;  berechnnngen    und    gewisser  für   alle  Werke 
|  geltenden  Hauptconti  ist,  die  Güte  der  Werks- 
i  leitung     festzustellen.      Zu     diesem  Zwecke 
1  werden   die  Hauptconti  in   einer  sogenannten 
„Concurrenztabelle"  zum  Vergleich  zusammen- 
gestellt. 

Eine  Prüfung  der  Concurrcnztabellen  zieht 
naturgemäfs  Erwägungen  nach  sich,  welche  Ver- 
besserungen nöthig  sind,  um  die  Leistungsfähigkeit 
eines  schwächeren  Werkes  auf  die  normale  Höhe 
zu  bringen.    Durch  die  Präsidenten  der  Einzel- 
|  gcsellschaften  werden  die  Vergleichstabellen  auch 
1  den  Beamten  des  technischen  Stabes  zugänglich 
'  nnd  dienen  denselben  als  ein  Sporn,  auf  die 
größtmögliche  Leistungsfähigkeit  in  ihren  Res- 
sorts hinzuarbeiten. 

Um  die  Kostenberechnungen  zu  prüfen  und 
Verbesserungsvorschläge  zu  machen,  wird  ein 
:  Ausschufs  von  den  Beamten  der  Einzelgesell- 
schaften erwählt.   Derselbe  soll  aus  den  erfolg- 
reichsten Leitern  oder  Beamten  der  einschlägigen 
Fubricationszweige  bestehen,   kurz  aus  solchen 
Leuten,  welche  man  als  Expcrts  bezeichnen  kann. 
Dabei  sollen  sowohl  wissenschaftlich  als  praktisch 
gebildete  Leute  in  der  Commission  sitzen.  So  giebt 
es  z.  B.  eine  Hochofencommission,  eine  Bessemer- 
I  commission,  eine  Martinbetriebscommission,  eine 
■  Brennmaterialscommission  u.  a.  in.;    auch  für 
,  die  Herstellung   und  den  Gebmuch   von  Zink, 
j  sowie  für  die  Verwendung  von  Schwefel-  und 
Salzsäure  sind  Commissionen  vorhanden.  Sobald 
diese  Commissionen  die  Kostenberechnungen  ge- 
prüft und  die  Vergleichscoefficienten  festgestellt 
haben,  bereisen  sie  die  verschiedenen  Werke, 
,  um  in  persönlichen  Meinungsaustausch  mit  den 
i  Leitern   der  Einzelwerkc  zu  treten  und  Ver- 
besserungsvorschläge  zu   machen.     Zu  diesem 
Zwecke   finden    häutige  Conferenzen   statt,  in 
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welchen  die  verschiedenen  Arbeitsmethoden  frei  ' 
nnd  scharf  discutirt  werden.    Als  ein  Beispiel, 
wie  die  kleinsten  Einzelheiten  beobachtet  werden, 
sei  die  Frage  des  Sänrevcrbrauches  zum  Heizen 
angeführt.   Obgleich  der  Säureverbranch  im  ein-  1 
zelnen  genommen  nicht  grofs  erschien,  machte  er  , 
auf  das  Ganze  doch  eine  sehr  beträchtliche  Summe 
aus.    Ein  genauer  Vergleich  der  verschiedenen  I 
Verbrauchsziffern  ergab  ganz  überraschende  Unter- 
schiede und  ist  das  Comitc   mit  dein  Sammeln 
der    Einzelheiten    beschäftigt,    um    in  dieser 
Beziehung   eine   weitgreifende   Reform  durch- 
zuführen. 

Um  nun  nach  dem  oben  erwähnten  Plan 
verfahren  und  allgemeine  Verbesserungsvorschläge 
machen  zu  können,  müssen  gewisse  Normalselbst- 
kosten  festgesetzt  werden.  So  gilt  z.  B.  der 
Dnrchschnittskostenpreis  der  6  besten  Hochöfen 
als  Normalpreis,  und  wird  den  Leitern  der  übrigen 
Oefen  aufgegeben,  diese  Nonnalkosten  zu  er- 
reichen, wobei  ihnen  das  Coniite  die  nöthigen 
Fingerzeige  zu  geben  hat.  Dieses  Cominissions- 
systein  führt  natürlich  zu  einer  scharten  Rivalität 
in  Bezug  auf  die  Sclbstkostcnerniedrigiing,  welche 
dem  allgemeinen  Best«'»  dienlicher  ist  als  der 
früher  beliebte  Wettlauf  um  den  Reeord  der 
gröfsten  Hochofeuleistnng. 

Der  beste  Erfolg  dieses  Commissionssystems 
besteht  in  der  erzieherischen  Wirkung  auf  den 
Stab  der  Betriebsleiter,  indem  der  freie  Meinungs- 
austausch und  die  systematische  Vergleichung 
der  Betriebsresultate  an  die  Stelle  der  frtiheien 
Geheimthuerei  tritt.  .Jeder  noch  so  kleine  Apparat 
oder  früher  ängstlich  geheim  gehaltene  Kunst- 
griff wird  sofort  zur  allgemeinen  Kenntnifs  ge- 
bracht. 

Ein   weiterer  Antrieb  für  alle  technischen 
Leiter,  auf  die  Erhöhung  der  Leistungsfähigkeit  ! 
und  Herabsetzung  der  Selbstkosten  hinzuarbeiten,  i 
ist  der  Antheil,   welchen  Jeder  an   dem   ihm  | 
unterstellten  Hetrieb  hat.    Durch  das  ins  Werk  ; 
gesetzte  Commissionssystem  sind  bereits  Millionen 
von  Dollars  erspart  worden ;  mau  kann  natürlich 
nicht  erwarten,  dafs  diese  Ausgabenvenninderung 
in  demselben  Verhältnis  fortschreiten  wird,  wenn 
die  verschiedenen  Werke   auf  einen  gewissen 
Nomialstand  gebracht   worden   sind,    aber  es 
ist  klar,  dafs  noch  weitere  Ersparnisse  gemacht 
werden  können,  ungeachtet  des  Kapitalaufwandes, 
welcher  zur  Beschaffung  der  besten  Einrichtungen 
nothwendig  ist.    Die  Ansicht,  dafs  die  modernen 
Trustbildungen   durch    ihre    eigene   Gröfse  an 
einer  gedeihlichen  Entwicklung  gehindert  sind, 
ist  demnach  hinfallig. u 

Das  finanzielle  Ergcbnifs  der  Riesengesell- 
schaft  für  die  drei  Viertel  des  ersten  Geschäfts- 
jahres, nämlich  vom  1.  April  bis  1.  Januar,  ist 
bekanntermaßen  recht  günstig  gewesen.'  Bei 

*  Vergl.  „Stahl  und  Eisen"  J902.  S.  190. 


einem  Actienkapital  von  über  1  Billion  Dollarn 
und  Schuldscheinen  in  Höbe  von  363  Millionen 
Dollars  betrug  der  Reingewinn  rund  H5  Millionen 
Dollars,  von  welchen  rund  12  Millionen  Dollar* 
in  Reserve  gestellt  werden  und  53  Millionen  Dollars 
als  Dreivierteljahres  -  Dividende  (entsprechend 
einer  .lahrcsdividende  von  7  °/o  auf  die  Vorzngs- 
nnd  4  °/o  auf  die  Stammactien)  Verwendung 
finden  sollen.  Die  Summe  der  Jahreslöhne,  welche 
die  Gesellschaft  bezahlt  hat,  beläuft  sich  auf 
Hiü  Millionen  Dollars.  In  der  Bilanz  stehen 
die  Waarenvorräthe,  nämlich  die  Lagerbestände 
an  Rohstoffen,  wie  Kohlen,  Erze  und  KalkBteine, 
sowie  an  fertigen  oder  in  der  Herstellung  be- 
griffenen Eisen-  und  Stnhlfabricaten  mit  nicht 
weniger  als  95  Millionen  Dollars  zu  Buch,  so 
dafs  dieser  Betrag  plus  des  Baarkapitals  in  Höhe 
von  50  Millionen  Dollars,  zusammen  also  60!» 
Millionen  Mark,  das  Betriebskapital  der  Gesell- 
schaft vorstellt. 

Es  darf  ja  nicht  übersehen  werden,  dafs 
dieser  glänzende  Erfolg  in  einer  Zeitperiode  er- 
zielt worden  ist,  in  welcher  die  Nachfrage  gröfser 
als  die  Production  war  und  sehr  gute  Preise 
herrechten,  und  es  abzuwarten  bleibt,  wie  die 
Gesellschaft  unter  anderen  Conjunctur- Verhält- 
nissen arbeiten  wird.  Unter  allen  Umständen 
erhejscht  das  ganze  System,  unter  welchem  die 
Gesellschaft  arbeitet,  unsere  volle  Aufmerksamkeit, 
um  so  mehr,  als  es  sieh  wesentlich  von  dem 
Verbandswesen  unterscheidet,  das  bei  der  Mehr- 
zahl der  Fabricationszweige  unserer  deutschen 
Eisenindustrie  Platz  gegriffen  hat.  Vor  allen  Dingen 
fallt  bei  dem  amerikanischen  System  auf,  dafs 
dort  die  Technik  zur  vollen  Geltung 
kommt,  und  dafs  mau  von  der  weitest  durch- 
geführten Spccialisirung  der  Fabricatinn  sich  den 
gröfsten  Erfolg  verspricht.  Präsident  Schwab 
verlieh  in  einer  Tischrede,  welche  er  im  Bankers 
Club  of  Chicago  Ende  December  hielt,  dieser 
Idee  Ausdruck,  indem  er  meinte,  dafs  die  alte 
Trust  idee  so  trügerisch  wie  möglich  gewesen 
sei,  indem  sie  auf  dem  Grundsatz  der  Pro- 
duetionseinschränkung  und  Preiserhöhung  dureb 
künstliche  Regelung  des  Geschäfts  basirt  war. 
Schwab  will  dagegen  durch  das  System  seiner 
Consolidation  die  Fabriealion  verbilligen  und 
dadurch  das  Geschäft  beleben.  Wir  haben,  wie 
schon  gesagt,  alle  Ursache,  dieser  modernen 
amerikanischen  f  onsolidirungsbewegung  volle 
Beachtung  zu  schenken,  da  sie  in  der  neueren 
Entwicklung  in  den  Vereinigten  Staaten  eine 
grofse  Wolle  spielt  und  sich  auch,  um  mit  Prä- 
sident Schwab  zu  reden,  ebensowenig  zurück- 
halten läfst,  als  es  möglich  ist,  die  Wasser  de> 
Mississippi  aufzuhalten. 

Nicht  nur  in  den  Ver.  Staaten,  sondern  auch 
in  dem  benachbarten  l'anada  geht  schnelle  Ent- 
wicklung der  Eisenindustrie  vor  sich ;  dafs  Canada 
an  Minernlschatzen  aller  Art  sehr  reich  ist,  ist 
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nicht  neu ,  aber  der  Gröfse  des  Reichthums 
an  Eisenerzen  wird  man  sich  heute  erst  immer 
mehr  bewußt.  Namentlich  in  der  Provinz  On- 
tario  wurden  grofse  Aufschlüsse  gemacht  and  die 
Annahme  gewinnt  immer  mehr  an  Berechtigung, 
dafs  die  canadische  Seite  des  Oberen  Sees  ebenso 
reiche  Eisenerzlager  besitzt  wie  das  amerika- 
nische Ufer.  Orofse,  mit  amerikanischem  Kapital 
ausgestattete  Unternehmungen,  an  deren  Spitze 
Mr.  Clergtte  steht,  entwickeln  neuerdings  eine 
heberhafte  ThiUigkoit,  nm  unter  Ausnutzung  der 
gewaltigen  Wasserkräfte  am  Soo,  d.  h.  an  der 
V erbindang  zwischen  dem  Oberen  und  dem  Huron- 
See  unfern  von  Sanlt  St.  Marie,  eine  ganze  Reihe 
von  Anlagen  gewerblicher  Art,  darunteranch  grofse 
Eisen-  und  Stahlwerke  zu  bauen ;  angeblich  sollen  die 
Frachtkosten  für  die  Herbeischaffung  der  Roh- 
stoffe am  Soo  nur  8  -Ji  f.  d.  Tonne  gegen  13'/»  «H* 
bei  Pituburg,  also  um  5\'i  <.M  niedriger  als 
dort  sein.  Das  im  Bau  begriffene  Eisenwerk, 
das  in  der  grofsen  Reihe  der  geplanten  Unter- 
nehmungen nur  einen  Factor  bildet,  soll  zu- 
nächst je  zwei  Holzkohlen-  und  Kokshoch- 
öfen und  ein  Stahlwerk  mit  zwei  Convertern 
und  vier  grofsen  Kipp-Herdöfen  erhalten.  Eine 
Grube,  die  Helengrube,  die  1900  erst  5000  tons 
Erz  förderte,  hat  im  Jahre  1901  bereits  250  000  t 
gefördert  und  davon  1  HO  000  t  nach  den  unteren 
Seehäfen  und  den  Rest  nach  canadischen  Hoch- 
ofen geschickt;  in  diesem  Jahre  gedenkt  man 
■■»00  000  t  zu  fördern. 


Die  Dominion  Iron  and  Steel  Co.,*  welche  auf 
die  von  der  Natur  in  fast  unmittelbarem  Zn- 
sammenhang gebrachten  grofsen  Lagerungen  von 

j  Eisenerz  und  Kohle  in  Neu-Schottland,  speciell 
Cap  Breton,  basirt  ist,  hat  ihre  Werke  zum 

I  Theil  im  Betrieb,  zum  Theil  der  Vollendung 
nahe.  Es  sind  bereits  zahlreiche  Ladungen  von 
Roheisen,  dessen  Herstellungskosten  auf  5'/v  /? 
angegeben  werden,  nach  England  und  den  Ver- 
einigten Staaten  verschifft  worden.  Die  canadische 

j  Roheisen  -  Erzeugung  ist  im  Jahre    1901  auf 

j  244  976   tons   von  86  090    in    1900  empor- 

|  geschnellt.  Die  Steigerung  ist  offenbar  den  drei 
grofsen  Oefen  der  Dominion  Co.  zuzuschreiben, 
welche  im  Jahre  1901  angezündet  wurden;  ein 

1  vierterfolgte  im  Januar  1902  und  schätzt  Swank 
das  Productionsvermögen  der  fertigen  und  der 

'  im  Bau  begriffenen  Oefen  auf  958  000  tons. 
Da  die  canadische  Regierung  die  heimische 

j  Eisenindustrie  durch  hohe  Prämiensätze  unterstützt 
und  man  auch  weitgehende  Fertigfabricntion  ein- 
fuhren will,  so  dürfte  die  Zeit,  in  der  Canada 
noch  als  Abnehmer  von  Eisen-  und  Stahlfabricat«n 
gilt,  bald  vorüber  sein,  das  Land  vielmehr  dann 
in  rascher  Folge  mit  solchen  selbst  Ausfuhr  be- 
treiben, so  dafe  der  Weltmarkt  dann  nicht  nur 
mit  dem  Wettbewerb  der  Eisenindustrie  der 
Vereinigten  Staaten,  sondern  auch  mit  demjenigen 
Canadns  zu  rechnen  haben  wird.  Schrödler. 

'  Vergl.  r  Stahl  u.  Eisen*  1901.  8.3H7.  «62,  727, 1332. 
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Geber  die  Vorzüge  von  Roheisenraischern  sagt 
.Jean  Meyer*  Folgendes: 

1.  Mit  Hülfe  eines  Mischers  kann  man  die 
periodischen  oder  zufälligen  Unregelmäfsigkeiten 
in  der  Lieferung  der  Oefen  ausgleichen. 

2.  Bei  jeder  in  einem  Stahlwerk  nicht  selten 
vorkommenden  Stockung  ist  es  möglich,  die  ganze 
Menge  Eisen,  die  der  Mischer  fassen  kann,  flüssig 
aufzubewahren,  anstatt  dieselbe  in  die  Halle 
fliefsen  zu  lassen.  Dieser  Vortheil  ist  besonders 
«chätzenswerth  in  den  Ländern,  in  denen  die 
Sonntagsruhe  eingeführt  ist.  Ohne  Mischer  müssen 
diese  Eigenmassen  in  zweiter  Schmelzung  ver- 
braucht oder  während  der  Woche  in  den  Hoch- 
ofen wieder  geschmolzen  worden. 

3.  Der  Betrieb  des  Stahlwerks  und  der  Hoch- 
ofen gestaltet  sich  unabhängiger  voneinander  und 
die  Arbeitstheilung  auf  beiden  ist  leichter. 

*  In  der  bei  Schulte  &  Cie.  in  Strafsburg  er- 
sekif Denen  Broschüre :  „Rccueil  dos  Kcnultata  avec 
Wagrammcs  des  fontes  chargees  aux  MelangenrBu. 


4.  Die  Mischung  des  Eisens  geschieht  nicht 
mehr  in  der  Pfanne,  und  letztere  bleibt  demnach 

J  bei  einem  Ofen  stehen.  Die  Anzahl  der  Abstiche 
vermindert  sich  und  infolgedessen  werden  die 
Stichlöcher  besser  erhalten  und  Durchbräche 
seltener. 

5.  Die  Gleichmäßigkeit  in  der  chemische» 
Zusammensetzung  sowie  in  den  Temperatur- 
Verhältnissen  des  Roheisens,  die  durch  eine  ge- 
schickte Leitung  und  Handhabung  des  Mischers 
erzielt  wird,  bietet  eine  sichere  Garantie  für  die 
Kegelmäfsigkeit  der  Arbeit  im  Stahlwerk.  Die 
Gleichmäfsigkeit  in  der  Qualität  des  Stahls  ist. 
desto  sicherer,  als  das  dem  Mischer  zugeführte 
Eisen  eine  gleichmäfsige  Zusammensetzung  be- 
sitzt. Diese  gleichmäfsige  Vertheilung  der  Be- 
standteile läfst  sich  in  einem  so  hohen  Grade 

;  weder  durch  Mischung  des  Roheisens  in  der  Pfanne 
1  noch  durch  Umschmelzen  im  Cupolofen  erzielen. 

6.  Der  Zusatz  von  Kalk  läfst  sich  ebenfalls 
:  genau  bestimmen,   da  man  mit.  gleiclunäfsigem 
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Eisen  zu  thun  hat.    Stellt  man  die  Gicfspfanne,  ]  dor  Gehalt  an  Phosphorsäure  zu  nnd  deingemaf» 

welche  das  Eisen  vom  Mischer  znm  Converter  auch  der  Werth  der  Thoruasschlacke. 
transportirt,  auf  eine  unter  dem  Ausgufs  des  7.  Die  Gleichmäfsigkeit  des  Roheisens  hat 

Mischers  angebrachte  Waage,  so  kann  man  in  zur  Folge,  dafs  die  Verluste  durch  Verspritznn«: 


I 


i 

Abbildung  1.    Mischeranlage  Differdingen. 


die  Pfanne  stets  eine  genau  bestimmt«  Eisen- 
menge für  jede  Charge  fliefsen  lassen.  Man 
schätzt  die  Ersparnifs  von  Kalk  auf  2  bis  3  %• 
Durch  diesen  geringen  Zusatz  an  Kalk  znm 
Metallbade,  sowie  durch  Ausscheidung  eines 
Theiles  Mangan  nnd  Silicium  im  Mischer,  nimmt 


vermindert  werden.  Ferner  wird  durch  die  genaue 
Restiinmnng  der  desoxydirenden  nnd  Kohlenstoff 
liefernden  Stoffe  die  Erzeugung  von  Stahl  zweiter 
Güte  beschrankt. 

8.  Die  Blasedauer  für  die  verschiedenen 
Chargen  ist  gleichmäßiger  nnd  kürzer,  weil  das 
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Roheisen  beim  Austritt  ans  dem  Mischer  weniger  herstellen  lassen,  gestatten  eine  Mehrleistung 

Silieinm,  weniger  Mangan  und  weniger  Graphit  von  6  bis  10  Chargen  in  24  Stunden, 

enthält,  welch  letzterer  besonders  die  Ansschei-  9.  Die  Aufstellung  des  Mischers  mit  Waage 

dimg  des  Phosphors    trotz  verstärkten  Ucber-  erleichtert  und  gestattet  eine  genaue  Bestimmung 

blasen»  verzögert.   Das  Eisen  gelangt  zum  C'on-  I  des  Ferromangans  und  .Spiegeleisens,  wodurch 


Abbildung  2.    Mischeranlage  Differdingen. 


Terter  unter  wenig  veränderlichen  Temperaturen 
Md  mit  stets  constanter  Zusammensetzung.  Die 
Sröfote  Regelmäßigkeit  in  der  vor  sich  gehenden 
Phogphorangacheidung,  die  geringe  Zeitdauer, 
welche  die  Chargen  erfordern,  sowie  die  gröl'sere 
Sicherheit  und  Genauigkeit,  mit  welcher  diese  sich 


wiederum  an  diesen  Stoffen  gespart  und  trotzdem 
gut  desoxydirter  Stahl  mit  regelrechtem  Mangan- 
gehalt erzielt  wird.  Es  ist  sehr  schwierig,  bei 
directer  Verarbeitung  des  aus  dem  Hochofen 
kommenden  Eisens,  der  Verspritzung  wegen,  die 
Mengen  Ferroraangan  und  Spiegel  genau  zu  be- 
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Abbildung  tf  bis  5. 

Roheiseiimincher  von  2<H>  t  Inhalt  mit  clektrischi-in  und  livdranlistrhcm  Antrieb. 


Ktiniuien  und  ge*uudeu  Stuhl  uiit  erforderlichen 
»gehalten  an  Mangan  and  Kohlenstoff  zu  erzeugen. 

10.  Die  Ansnmaening  und  d  e  Bodenhcklci- 
<lung  des  Cunveiters  werden  hei  der  Ver- 
arbeitung eines  Oufseisens  von  gleichmäfsiger 
Beschaffenheit  weniger  angegriffen,  die  <Je- 
braachsdauer  für  (ine  gewisse  Anzahl  Chargen 
verlängert  sich  nnd  es  entstehen  geringere 
Unterhaltungskosten.  Atifsordem  verschwinden 
die  Verstopfungen  der  Oonvertei  Öffnungen, 
welche  durch  die  heftigen  Verspritzungen 
liervorgernfen  worden,  fast  ganzlich.  Die 
au  den  Ton  vertci  Öffnungen  sich  bildenden 
Anhäufungen  lassen  sich  nur  schwer  ent- 
fernen,  verursachen  andauernde  und  häufige 
Stockungen  und  demnach  eine  geringere  Pro- 
portion. 

Die  Vortheile,  die  sich  durch  den  Mischer 
erzielen  lassen,  sind  schwer  abzuschätzen.  Ks 
wird  behauptet,  d;«f»  die  Krsparnifs  sich  auf 
etwa  4.«  f.  d.  Tonne  Stahl  belauft.  Die  vor- 
liegenden Resultate  beweisen  aber  zur  Heutige, 


dal's  der  Mischer  gute  Dienste  leistet  und  be- 
sonders in  den  Källon,  in  welchen  die  Hochöfen 
einen  unregelmfU'sigen  Hang  haben  und  so  durch 
Erzeugung  von  wenig  manganhaltigem  und  kaltem 
schwefelhaltigem  Roheisen  grofsc  Verluste  verur- 
sachen und  die  Selbstkosten  des  Flufseisons  er- 
hüben. Der  Mischer  ist  imstande,  ans  Abstichen 
von  ungleichmäßiger  Zusammensetzung  ein  Kiseu 
von  grolser  Oleichmafsigkeit  und  tadelloser  Zu- 
sammensetzung zu  erzeugen.  Ks  ist  mehr  als 
wahrscheinlich ,  dafs  die  Mischer  ebenfalls  in 
grofsen  Cüefsereien,  in  denen  man  direct  vom 
Hochofen  Rühren  und  grofse  Gufsstficke  giefst, 
mit  Ki  folg  angewandt  werden  können.  -  - 

Dafs  .1.  Meyer  die  Vorzüge,  die  der  Mischer 
bietet,  in  vorstehender  Schilderung  nicht  über- 
trieben hat.  wird  am  deutlichsten  bewiesen  durch 
die  schnell  zunehmende  Verbreitung,  welche  die 
Mischer  in  den  letzten  Jahren  gefunden  haben. 
Allein  die  Kölnische  M aseh i neu ba u -  \ et  ien - 
Gesellschaft  in  Köln -Bayenthal  hat  von 
lHiKS  bis    11)00  folgende  Anlagen  auscrefithrt: 
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1.  Ein  Paar  von  je  HiO  t  Aufnahmefähigkeit 
für  die  Luxemburger  Bergwerks-  und  Saarbrücker 
Eiscnhütten-Actien-Gesellsehaft  in  Burbach  bei 
Saarbrücken,  desgleichen  2.  für  das  Eisen-  und 
Stahlwerk  Hoegch  in  Dortmund,  3.  für  den  Hörder  I 
Bergwerks-  und  Hütten- Verein  in  Hürde,  4.  für  die  ' 
Gewerkschaft  Deutscher  Kaiser  in  Bruckhausen  , 
und  5.  für  die  Adien-Gesellschaft  Phönix  in  Ruhr- 
ort;  ferner  <>.  ein  Paar  von  je  200  t  Aufnahme-  • 
fahigkeit  für  die  Rombacher  Hüttenwerke  in  Rom-  ; 
bach,  7.  ein  Paar  von  je  250  t  für  die  Actien-Gesell- 
scliaft  Eisen-  und   Kohlen-Industrie  in  Differ-  i 
dingen  und  8.  gleichfalls  ein  Paar  von  je  250  t 
für  die  Rhoinischen  Stahlwerke   in  Meiderich- 
Ruhrort.    Alle  diese  Anlagen  sind  als  sogenannte 
Kippmischer  ausgeführt  mit  alleiniger  Ausnahme 
der  zu  6  genannten  (für  die  Rombacher  Hütte), 
welche  als  sogenannte  Rollmischer  ausgeführt  sind. 

Die  in  deu  Abbildungen  1  und  2  dargestellten 
Kippmischer  sind  zur  Aufnahme  von  je  250  t 
flüssigen  Roheisens  bestimmt.  Sie  haben  einen 
Durchmesser  von  4tJ0Ü  mm  bei  8300  mm  Lange 
und  sind  bis  zur  Schlackenzone  mit  Magnesit- 
steinen ausgemauert. 

Die  Mischer  ruhen,  des  grofsen  Gewichtes 
wegen ,  nicht  in  den  früher  beliebten  ange- 
nieteten Schildzapfen  oder  Stahlbandagen,  sondern 
auf  je  zwei  Sattelstücken,  welche  eine  Walze  ; 
umschliefscn.  Der  Stützpunkt  des  Mischers  ist 
derart  gewählt,  dafs  die  entleerte  Birne  im 
Gleichgewicht  liegt.  In  der  tiefsten  hinteren 
Lage  sitzt  der  Mischer  nuf  einem  in  das  Funda- 
ment eingelassenen  Stuhl.  Eine  vollständige 
Entleerung  des  Mischers  ist  auch  dann  möglich, 
wenn  derselbe  in  dem  hinteren  Theile  ausge- 
brannt ist. 

Zur  Bewegung  der  Mischer  dienen  hydraulische 
Kippvorrichtungen,  deren  Plungerdurchmesser 
von  dein  zur  Verfügung  stehenden  Wasserdruck 
abhängig  sind.  Die  Plunger  der  Kippcylinder 
sind  durch  Laschen  mit  den  Hörnern  der  Mischer 
derart  verbunden,  dafs  das  selbstthätige  Kippen 
der  entleerten  Birnen  vermieden  wird.  Das 
flüssige  Roheisen  wird  entweder  durch  hydraulische 
oder  elektrische  Aufzüge  oder,  wenn  die  örtlichen 
Verhältnisse  dieses  erlauben,  mittels  Hochbahn 
auf  die  Miseherbühne  gefördert.  Der  Transport 
der  Roheisenpfanno  auf  der  Mischerbühne  erfolgt 
theils  durch  Dampf-  oder  elektrische  Windwerke, 
theils  durch  Motorwagen.  Das  Drnckwasser  zu 
den  Hebeapparaten  wird  entweder  der  Stahlwerks-  i 
Anlage  entnommen,  oder  durch  Dampfpumpcn  j 
oder  elektrisch  angetriebene  Pumpen  geliefert. 
Die  entlasteten  Kolbcnschieber  der  Steuerung 
der  Kippcylinder  sind  derart  angeordnet,  dafs  : 
der  Steuermann  den  Ein-  und  Ausgufs  des  ; 
Mischers  Ubersehen  kann.  Die  Znflufsleitungen 
der  Kippcylinder  sind  so  klein  bemessen,  dafs 
im  Falle  eines  Bohrbruches  der  Mischer  lang- 
sam  in  die  tiefste  Lage  zurücksinkt.    In  den 


Leitungen  zwischen  den  Stenerapparaten  und 
den  Kippcylindern  sind  für  den  Steuermann 
leicht  zugängliche  Absperrvorrichtungen  ein- 
geschaltet, damit  beim  Versagen  der  Steuerung 
ein  vollständiges  Kippen  und  Entleeren  der  Mischer 
vermieden  wird. 

Die  in  den  Abbildungen  3  bis  5  dargestellten 
Rollmi8cher  sind  zur  Aufnahme  von  je  200  bis 
220  t  flüssigen  Roheisens  bestimmt  und  für  die 
Rombacher  Hüttenwerke  ausgeführt. 

Auf  je  vier  mit  dem  Fundament  verankerten 
Kastenträgern  sind  20  Rolleulager  mit  10  Rollen 
angeordnet,  die  den  Mischer  tragen.  Zwei  Lauf- 
kränze und  zwei  Zahnkränze  sind  mit  dem 
cylindrischen  Theil  des  Mischers  verschraubt. 
Die  aus  Kugel-  und  Cylinder-Abschnitten  be- 
stehende Form  des  Mischers  macht  eine  weitere 
Aussteifung  des  Blechgefäfses  nnnöthig.  Die 
Ansgufsöffnung  des  Mischers  ist  so  gestaltet, 
dafs  ein  bequemes  Cebersehen  des  ganzen  Eisen- 
bades,  sowie  das  Abziehen  der  Schlacke  gut 
möglich  ist.  Mit  Rücksicht  auf  die  im  Ausgufs 
enthaltene,  beim  Abgiefsen  sich  noch  vergröfsernde 
Eisenmasse,  ist  der  Rollkranz  nicht  concentrisch 
mit  dem  Mischer  angeordnet,  sondern  excentrisch, 
damit  in  allen  Stellungen  des  Mischers  und  bei 
den  verschiedenen  Füllungen  auf  der  Seite  de» 
Eingusses  genügend  Uebergewicht  bleibt,  um 
ihn  aufzurichten.  Das  Kippen  wird  durch  einen 
Elektromotor  von  2ti  P.  S.  mittels  Schnecke 
und  Zahnradvorgelege  bewirkt,  doch  sind  auch  zwei 
als  Reserve  dienende  oscillirende  hydraulische 
Cylinder  angeordnet,  um  das  Kippen  auch  hydrau- 
lisch bewirken  zu  können.  An  der  hinteren 
Wand  des  Mischers  ist  ferner  ein  Haken  vor- 
gesehen, um  im  Nothfalle  das  Kippen  mit  dem 
Laufkrahn,  welcher  zum  Heben  der  Roheisen- 
pfanne  dient,  zu  bewirken.  Laufkränze,  Zahu- 
kränze,  Laufrollen,  Räder  und  Eingufstrichter 
sind  aus  Stahlgufs. 

Die  Rollmischer,  deren  Vorzug  vor  den  Kipp- 
mischern in  einem  nicht  unbeträchtlich  geringeren 
Kraftverbrauch  im  Betriebe  zu  suchen  ist,  wohin- 
gegen sie  ein  gröfseres  Anlagekapital  darstellen, 
sind  nach  deu  Angaben  von  Bergassessor  W.  Os- 
wald in  Coblenz  construirt.  Die  Eigentüm- 
lichkeiten der  Construction,  durch  welche  sich 
diese  Anlage  von  ähnlichen  in  Amerika  aus- 
geführten Mischern  unterscheidet,  sind  folgende: 

1.  Die  Mischer  sind  excentrisch  verlagert, 
um  das  Uebergewicht  der  Ausgufsschnanze  zu 
compensiren. 

2.  Die  Eckverbindungen  der  Bleche  sind 
derart  gewählt,  dafs  weitere  Aussteifungen  über- 
flüssig werden. 

3.  Das  Blechgefäfs  ist  so  geformt,  dafs  nur 
die  denkbar  geringste  Anzahl  von  verschiedenen 
Faronst einen  für  die  Auskleidung  erforderlich  ist. 

4.  Der  Antrieb  kann  sowohl  elektrisch  als 
auch  hydraulisch  erfolgen. 
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Die  Rollmischer  sind  nicht  unr  iu  der  Schlaeken- 
sooe,  sondern  vollständig  mit  Magnesit  der  Veit- 
»cher  Magnesitwerke,  Actien-Gcscllschaft  in 
Veitscb  (Steiermark),  ausgekleidet.  Diese  etwas 
tbeuere  Art  der  Ansfiitterung  hat  sich  bestens 
bewährt,  denn  der  erste  Mischer  hat  eine  Cam- 
pagne  von  einem  Jahre  ohne  jede  Reparatur 
aufgehalten,  so  dafs  dadurch  die  Mehrkosten  der 
Ausmauerung  durch  Ersparnisse  im  Betriebe 
mehrfach  eingebracht  sind. 

Die  von  der  Kölnischen  Maschinenbau-Actien- 
Gesellschaft  in  Köln  -  Bayenthal  ausgeführten 
Mischer-Anlagen  sind  seit  Jahren  in  Betrieb  und 
bestätigen  die  Richtigkeit  der  von  Hrn.  Meyer 
angeführten  wesentlichen  Vortheile.  Die  Dauer 
de*  ChargenblaBens,  welche  früher  durchschnitt- 
lich 15  Minuten  betrug,  ist  jetzt  auf  11  Minuten 
ivj-nckgcgangen.  Dem  Gang  der  Hochöfen  kann 
jetxt  ein  breiterer  Spielraum  gelassen  werden 
und  ist  vor  allen  Dingen  Jie  Stetigkeit  des 
Stahlwerksbetriebes  gegen  die  mannigfachen  Zu- 
fälligkeiten de»  Hochofenbetriebes  und  deren 
Folgen  gesichert. 

Vom  Eisen-  und  Stahlwerk  Hoesch  wurde 
der  Kölnischen  Mascbinenbau-Actien-Gesellschaft 
am  21.  April  1899  das  Ergebnifs  eines  mehr- 
monatlichen Vergleichs  der  Productionszahlen 
vom  1.  Juni  1898  bis  20.  September  1898  vor 
Inbetriebsetzung  der  Mischer  und  der  Zeit  vom 
1.  October  1898  bis  20.  Januar  1899,  in  welcher 
mit  Mischern  gearbeitet  wurde,  wie  folgt  an- 
gegeben : 

l.  Ermäfsigung  des  Abbrandes  von  14,72  °/o 
auf  12,86  °/o,  d.  h.  um  1,86  °/o. 


2.  Die  Verminderung  des  Koksverbrauchs 
f.  d.  Tonne  Stahl  von  54,3  kg  auf  43,3  kg, 
d.  h.  um  1 1,0  kg. 

Es  hatten  für  die  zuerst  genannte  Zeit- 
spanne betragen : 

Der  Roheisen-Einsatz  66  424  t 

die  Stuhlproduction   .    56  714  t 

Preis  f.d.  Tonne  Ruheisen  durchschnittlich    65,T1  Jl 
n      n        *      Koks  4  14,96  „ 

Die  Mehrkosten  des  Betriebes  ohne  Mischer 
berechneten  sich  also: 

1.  als  Verlust  durch  Mehrabbrand: 

1,86*/«  von  66  424  t      1235  t  Roheisen 
ä  55,71  Jt   68  820,70 

2.  als  Mehrverbrauch  an  Koks: 

56  714  t  SUhl  ä   11  kg  =  623,854  t 

ä  14,96    9H32.86  . 


Zusammen  78  162,56  M 
In  dem  genannten  Schreiben  ist  sodanu  noch 
zum  Ausdruck  gebracht,  dafs  nach  längerem 
Betriebe  der  Mischer  der  Abbrand  sogar  auf 
12  °/°  berabgedrückt  wurde,  was  für  obige 
56  714  t  Stahl  eine  weitere  Ersparnifs  von  rund 
31  000  rjf  bedeutet.  Der  Mischerbetrieb  brachte 
also  für  56  714  t  Stahl  eine  Ersparnifs  von 
109  162,56  ,4t  d.  h.  1,92  «4t  f.  d.  Tonne  Stahl. 
Die  eigentliche  Mischeranlage  des  genannten 
Werkes  hat  Bich  also  in  wenigen  Monaten  völlig 
selbst  bezahlt.  Die  begleitenden  Umstünde,  unter 
denen  obige  Angaben  seitens  des  Eisen-  uud 
Stahlwerks  Hoesch  gemacht  wurden,  lassen  jeden 
Zweifel  an  der  Richtigkeit  dieser  verbrieften 
Angaben  ausgeschlossen  erscheinen. 

Kockher. 


Seil  eibenräder- Walzwerk. 


Ein  Walzwerk  zur  Herstellung  von  Scheiben- 
radern (Abbild.  I  und  2),  besonders  für  Eisen- 
bahnwagen, wurde  von  der  Maschinenfabrik 
K.  Lindeinann  in  Osnabrück  in  den  letzten 
Monaten  für  eines  der  gröfsten  Hüttenwerke 
Deutschlands  ausgeführt  und  in  Betrieb  gesetzt. 
Dasselbe  zeigt  einige  sehr  beachtenswerthe  con- 
«ruetive  Neuerungen,  auf  die  im  Nachstellenden 
hingewiesen  werden  soll. 

Diese  Neucrnnpen  bestehen  im  wesentlichen 
darin,  dafs  die  Bewegungen  der  Walzwerk- 
wuge,  anfser  der  rotirenden,  mittels  Wasser- 
druck erfolgen  und  die  Hübe  streng  begrenzt 
werden  können,  sowie  forner  darin,  dafs  es  nicht 
erforderlich  ist,  die  auszuwalzende  Radseheibe 
fertig  auszusebmieden  bezw.  zu  pressen,  wie 
dies  bisher  bei  anderen  Walzwerks-Constrtictionen 
der  Fall  war;  es  genügt  bei  dieser  Einrichtung 
vielmehr,  nur  die  Radnabe  und  deren  nächste 


Umgehung  vor  dein  Walzen  auf  Mafs  zu  schmieden 
bezw.  zu  pressen,  während  dor  übrige  Thcil  der 
Radscheibe  und  der  Felgenkranz  iu  dem  Walz- 
werk vollständig  fertiggewalzt  werden. 

Das  Walzwerk  (vergl.  Abbild.  1 )  hat  eine  Haupt  - 
welle  J,  von  welcher  mittels  konischer  Räder  zwei 
Nebenwellen  2,  welche  in  einem  gewissen  Winkel 
zu  einander  gelagert  sind,  angetrieben  werden.  An 
dem  einen  Ende  der  beiden  Nebenwellen  befinden 
sich  konische  Walzen  3  zum  Auswalzen  der 
Radscheibe  4,  und  zwischen  einein  gabelförmigen 
Lager  ist  eine  dritte  Walze  oder  Druckrolle  fi 
angeordnet,  durch  welche  der  Felgenkranz  aus- 
gewalzt wird.  Die  beiden  Nebenwellen  2  sind 
einerseits  in  drehbaren  uud  andererseits  in  ver- 
schiebbaren Lagern  gelagert.  Letztere  beiden 
Lager  sowie  die  Druckrolle  .*>  sind  mit  den 
Kolben  feststehender  hydraulischer  Cylinder  <> 
verbunden.  I  >ie  Kolben  werden  durch  entsprechend 
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Abbildung  1.    Scheibenräder -Walzwerk. 
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Abbildung  '2.    Scheibenräder  Walzwerk. 
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gesteuerten  Wasserdruck,  welcher  einem  hydrau- 
lischen Accnmnlator  entnommen  wird,  vor-  und 
rückwärts  bewegt  und  setzen  dadurch  die  heiden 
Wellen  2  sowie  auch  die  Druckrolle  5  derart 
in  Bewegung,  dafs  die  Walzen  gegen  das  Walz- 
gut geprefst  nnd  nach  Fertigstellung  desselben 
wieder  zurückgezogen  werden. 


Abbildung  8. 


Abbildung  4. 


Die  hydraulischen  Druckeinrichtungen  6, 
welche  in  ihren  verschiedenen  Stellungen  in  den 
Abbildungen  3  bis  6  dargestellt  sind,  bestehen  in 
einem  Cylüider  7  gröfseren  nnd  einein  (Minder  N 
kleineren  Durchmessers.  Die  Kolben  .9  und  10 
*ind  durch  Querhäupter  11  und  12  Bowie  durch 
verstellbare  Zugstangen  IS  verbunden.  Durch 
diese  Combination  wird  erreicht,  dafs 
man  den  Kolben  jede  beliebige  Hub- 
begrenzung innerhalb  ihres  Kolben- 
weges geben  kann.  Bei  Abb.  3  z.  B. 
und  die  Muttern  /  /  der  Zugstange  l  'A 
so  eingestellt,  dafs  die  Kolben  9  ihren 
gröfsten  Weg  zurücklegen  können. 
Begrenzt  wird  dieser  Weg  durch  das 
wechselseitige  Anfstofsen  der  Kolben 
auf  die  Cylinderböden  in  Verbindung 
mit  den  Traversen  und  den  Zug- 
stangen. Der  kleinere  Cylindcr  H  mit 
Kolben  10  steht  immerwährend  mit 
dem  Waaserdruck  des  Accumulators 
in  Verbindung,  das  heilst  er  steht 
beständig  unter  Wasserdruck,  wahrend 
die  Kolben  der  gröfseren  Oylinder  7 
durch  Steuerungsorgane  abwechselnd 
unter  Druck  gebracht  und  davon  entlastet  werden 
können.  Wird  nun  durch  Umsteuern  der  Druck 
im  gTofaen  Cylinder  7  aufgehoben,  so  bewirkt 
der  Druck   im  kleinen 


bei  Scheibenrad-Walzwerken  von  gröfster  Wich- 
tigkeit. Bevor  mit  dem  Walzen  begonnen  wird, 
werden  die  beiden  Seitenwalzen  und  die  Druck- 
rolle durch  Verstellen  der  Zugstangen  genau 
auf  diejenigen  Mafse  eingestellt,  welche  das  zu 
walzende  Rad  bezw.  Radscheibe  und  Felgenkranz 
haben  mufs.  Ferner  mufs  die  Radscheibe  auch 
in  eine  bestimmte  Lage  zu  der  Nabe 
sowie  zu  dem  Felgenkranz  gebracht 
werden,  was  ebenfalls  durch  Ein- 
stellung der  Druckvorrichtung  in  der 
vollkommensten  Weise  erreicht  wird. 

Soll  eine  Radscheibe  gewalzt  wer- 
den, so  zieht  der  Wasserdruck  zu- 
nächst die  drei  Druckkolben  9  mit 
den  entsprechenden  Walzwerkzeugen 
auseinander.  Ist  die  Radscheibe  zum 
Walzen  eingelegt,  so  wirkt  der 
Wasserdruck  zunächst  auf  die  beiden 
gröfseren  Kolben,  welche  mit  den 
Wellen  2  und  den  Walzen  3  ver- 
bunden sind,  so  lange,  bis  die  beiden 
Kolben  ihren  Weg  zurückgelegt 
haben  und  die  Radscheibe  die  be- 
stimmte Stärke  erreicht  hat.  Nun 
drückt  derjenige  Kolben,  welcher  mit 
der  Druckrolle  5  verbunden  ist,  letztere  gegen 
den  Felgenkranz  und  walzt  diesen  auf  dasjenige 
Mafs,  welches  durch  das  vorhandene  Walzen- 
material bedingt  ist;  jedoch  kann  durch  da» 
Aufsetzen  des  kleineren  Kolbens  10,  wie  vor- 
beschrieben, der  äufsere  Durchmesser  des  zu 
walzenden  Rades  niemals  kleiner  werden,  als 


Abbildung  5. 


Abbildung  6. 


der  vorher  eingestellte  Hub  des  Kolbens  mit 
der  Druckrolle  dies  znläfst. 

Bei  dieser  Walzwerks  -  Einrichtung  ist  es, 
Cylinder  8,  dafs  der  wie  gesagt,  nicht  erforderlich,  die  Radscheiben 
Kolben  9  durch  die  vorgenannte  Combination  in  fertige  Form  zu  schmieden  bezw.  zu  pressen, 
mit  denjenigen  Theilen,  welche  mit  ihm  ver-  sondern  es  genügt,  den  Radkörper  in  der  der 
banden  sind,  die  Stellung  nach  Abb.  3  bezw.  5  eingangs  genannten  Firma  ebenfalls  patentirten 
rerlafst  und  die  in  Abb.  4  bezw.  6  dargestellte  Vorrichtung  derart  vorzupressen,  wie  dies  in 
.Stellung  einnimmt.   Diese  Hubbegrenzungen  sind     Abbild.  7  im  Schnitt  gezeigt  ist.   Diese  Abbildung 
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stellt  ein  preufsiaches  Normal-  15-Tons-Scheiben- 
rad  in  etwa  l/ie  natürlicher  Gröfse  dar  und 
zwar  ist  rechts  die  vorgeschroiedete  bezw.  vor- 


Abbildung  7. 

geprefste  Radscheibe  scbraffirt  und  das  fertige 
Bad  punktirt,  und  auf  der  linken  Seite  die  fertig 
gewalzte  Radscheibe  schraffirt  und  der  vorge- 


arbeitete Block  punktirt  dargestellt.  Hierbei 
ist  die  Nabe  mit  ihrer  Lochung  »owio  die  nächste 
Umgebung  derselben  vorher  auf  Fertigmafs  ge- 
bracht. Derjenige  Theil  des  zu  walzenden  Rade«, 
welcher  sich  dem  Felgenkranz  nähert,  bleibt  in 
einer  solchen  Dicke,  wie  es  beim  Pressen  der 
Radscheibe  angängig  ist.  Die  verdickte  Rad- 
schoibe,  sowie  die  Abrundung  unter  dem  Felgen- 
kranz werden  vou  den  beiden  Scitenwalzen  voll- 
ständig ausgewalzt,  und  nachdem  dies  geschehen, 
wird  der  Felgenkranz  mittels  der  Druckrolle 
ebenfalls  fertig  gewalzt,  und  zwar  so,  dafs, 
wenn  überschüssiges  Material  vorhanden  ist,  der 
Radkörper  gröfser  werden  würde,  als  dies  ur- 
sprünglich bestimmt  war.  Steht  die  Menge  des 
Materials  im  genauen  Verhältnifs  zum  Durch- 
messer, so  wird  der  Felgenkranz  soweit  gewalzt 
werden,  wie  es  die  Hubbegrenzung  der  Druck- 
rolle zuläfst.  Die  Druckrolle  nimmt,  bevor  sie 
in  Thätigkeit  tritt,  eine  solche  Stellung  ein, 
dafs  sie  schon,  bevor  die  beiden  Seitenwalzen 
ihre  Hubbegreuzung  erreicht  haben  bezw.  die 
Radsclieibe  fertiggestellt  ist,  den  Felgenkranz  vor- 
walzt und  bei  dieser  Arbeit  gleichzeitig  die  Mittel- 
achse des  Rades  in  ihre  richtige  Stellung  zwingt. 

Dafs  dieses  verbesserte  Walzverfahren  nicht 
zu  unterschätzende  Vortheile  in  sich  schliefst, 
dürfte  jedem  Fachmann  einleuchtend  sein,  der 
die  Schwierigkeiten  und  Uebelstände  kennt,  mit 
denen  das  Ausschmieden  bezw.  Auspressen  der 
Radscheiben,  namentlich  in  ihren  schwächeren 
Theilen,  verbunden  ist. 


Zur  Frage  der  Prüfung,  Beurtheilung  und  Eintheilung 
von  Giefsereiroheisen  und  Gufseisen. 


Einige  Veröffentlichungen  amerikanischer  > 
Zeitschriften,  namentlich  des  „Jonmal  of  the  j 
American  Foundrymens  Association14,  geben  Auf-  : 
schlufs  über  die  Thätigkeit  des  Vereins  ameri-  I 
klinischer  Giefsereifachmänner  in  neuester  Zeit 
und  stellen  ihm  ein  gutes  Zeugnifs  aus.  Haupt-  , 
sächlich  erstrecken  sich  die  Arbeiten  auf  das  j 
in  der  Uebersrhrift  genannte  Gebiet,  auf  welchem  , 
dem  bekannten  Forscher  und  Ingenieur  West 
zweifellos  das  Hauptverdienst  zuzusprechen  ist. 

Zunächst  gelang  es  den  Bemühungen  dieses 
Mannes,  die  Gründung  einer  öffentlichen  Ver- 
kauf s 8 1 e  1 1  e  fürNormalproben  anzuregen 
und  durchzusetzen.*  Ks  handelt  sich  hierbei 
lediglich  um  Proben  von  Gufseisen  und  zwar 
zerkleinerten  Drehspänen,  die  von  besonders 
für   diesen   Zweck   gegossenen   Stücken  unter 

*  „Kngineering«,  31.  Anglist  1900.  Seite  281. 


gröfster  Sorgfalt  entnommen,  gemischt  und  zer- 
kleinert wurden.  Dieses  Probegut,  in  Flaschen 
mit  je  *n  Pfd.  sorgfältig  versiegelt  und  auf- 
bewahrt, wird  Jedem  zum  Preise  von  5  $  für 
das  Pfd.  zugänglich  gemacht,  unter  Beigabe 
der  Ergebnisse  einer  von  den  ersten  Autoritäten 
unter  gegenseitiger  Controle  angefertigten  Ana- 
lyse, die  sich  auf  Silicium,  Mangan,  Phosphor, 
Schwefel,  Gesammt-Kohlenstoff,  Graphit  und  Titan 
erstreckte.  Auf  diese  Weise  soll  jedes  Labo- 
ratorium in  den  Stand  gesetzt  werden,  seine 
verschiedenen  Bestimmuiigsinethoden  zu  con- 
trolircn,  so  dafs  abweichende  Analysenergebnisse, 
soweit  sie  ein  und  dieselbe  Probe  betreffen  und 
gewissenhaft  ermittelt  Bind,  mit  der  Zeit  ver- 
schwinden müssen.  Dafs  ein  Rednrfnifs  für  eine 
solche  Einrichtung  bestand,  geht  daraus  hervor, 
dafs  viele  Werkschemiker  gegenseitig  Proben 
ausgetauscht    hatten,    um   ihre  Bestimrnungs- 
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Methoden  zu  controliren.  Ergaben  sich  dann 
Abweichungen ,  so  entstanden  vielfach  Zweifel 
darüber,  wer  recht  hatte,  so  dafs  der  Weg, 
bei  der  Probenahme  und  Analyse  lediglich  Auto- 
ritäten heranzuziehen  und  deren  Arbeit  für  die 
Uesammtheit  nutzbringend  zu  machen,  als  der 
natürliche  erschien. 

Die  Proben  sind  mit  A,  R,  C,  D  bezeichnet; 
A  für  die  Bestimmung  des  Kohlenstoffs  und 
Graphit;  B  für  niedrigen  Sillcium-,  Mangan-, 
Phosphor-,  mittleren  Schwefel-Gehalt  und  etwas 
Titan;  C  für  mittleren  Silicium-,  Mangan-,  Phos- 
phor-, hohen  Schwefel-Gehalt  und  etwas  Titan; 
1>  für  hohen  Silicium-,  Mangan-,  Phosphor-,  ge- 
ringen Schwefel-Gelialt  und  etwas  Titan.  A  und 
I>  sind  durch  ein  40maschiges  (für  Q")  Sieb 
eesrangen,   B  und  C   durch   ein  20maschiges. 

Interessant  ist  die  Bestimmung  des  Titans 
in  den  Proben.  Jedenfalls  erklären  die  vielfach 
titanhaltigen  Eisenerze  Amerikas,  dafs  tit an- 
hält ige  s  Eisen  im  Handel  vorkommt.  Von 
einem  absichtlichen  Titanzusatz,  auch  für  Special- 
zwecke, wird  nicht  die  Rede  sein  können.  In- 
genieur Colby  von  der  Bethlehem  Steel  Com- 
pany sprach  sich  darüber  in  der  Versammlung 
der  Giefsereifachlente  vom  4.  Juni  1901  aus* 
nnd  kam  zu  dem  Schlüsse,  dafs  Nickel  jeden- 
falls ein  viel  geeigneteres  Metall  wäre,  wenn 
lemand  Gufseisen  durch  derartige  Znsätze  ver- 
edeln wolle.  Auch  die  Vorsuche  seiner  Gesell- 
schaft, Titan  an  Stelle  des  Nickels  bei  der  Stahl- 
fabrication  einzuführen,  seien  gescheitert.  Metal- 
lisches Eisen  und  Nickel  zeigen,  im  Gegensatz 
zn  Eisen  und  Titan,  verhältnifsmftfsig  geringe 
Unterschiede  in  ihren  physikalischen  und  chemi- 
schen Eigenschaften  (Atomgewichte  Eisen  und 
Nickel  50  und  5K,8;  spec.  Wärmen  0,114  nnd 
0,108)  und  legiren  sich  doshalb  gut,  während 
dies  bei  Titan  nicht  der  Fall  ist,  schon  wegen 
seines  erheblich  abweichenden  spec.  Gewichts  —  5. 

Was  die  Herstellung  des  Nonnal-Probegutes 
ineeht.  so  bereitete  es  grofse  Schwierigkeit. 
500  Pfd.  nnd  mehr  ganz  gleichartiger  Dreh- 
splne  zu  erhalten.  Ret  den  bekanntlich  viel- 
fach bedeutenden  Abweichungen  in  den  ver- 
miedenen Höhenlagen  nnd  Qnerschnittstheilen 
Ton  Gufsstücken  war  dies  keine  leichte  Aufgabe, 
die  nur  dadurch  gelöst  wurde,  dafs  glatte  Cylinder 
von  400  min  Durchmesser,  etwa  ii<>0  mm  Höhe 
und  40  mm  Wandstärke  gegossen  und  gänzlich, 
bis  auf  die  äufsere  und  innere  Haut  von  je  3 
bis  6  mm  und  einen  schmalen  Streifen  unten 
nnd  oben  von  13  und  50  mm  zn  Drchspänen 
verarbeitet  wurden.  Auch  derGnfs  dieser  Cylinder, 
der  in  der  eigenen  Giefserei  des  Mr.  West  unter 
Zuhilfenahme  eines  besonderen  kleinen  Cupol- 
ofens  ausgeführt  wurde,  geschah  nach  einer  be- 
sonders erdachten  Methode,  die  auch  für  Gufs- 

*  «Journal  of  tbc  Foundrvtncns  Association",  Juni 
1W1,  Seite  102  u.  f. 


stücke  auderer  Art,  die  tadollose  Bearbeitung»- 
tfächo  nnd  durchweg  dichtes  Gefüge  zeigen 
müssen,  angewendet  werden  kann. 

Die  Abbildungen  1  bis  3  sind  ohne  weiteres 
verständlich.  Es  wurde  gleichzeitig  stürzend 
und  steigend,  mittels  der  Eingüsse  B  ('/*"  Durch- 
messer und  4"  voneinander  entfernt)  und  des 
Eingusses  .1  gegossen.  Die  Mundöffnung  des 
letzteren  lag  in  einer  Vertiefung,  die  beim  Gnfs 
zuerst  gefüllt  wurde,  um  etwa  30  bis  50  Pfd. 
Eisen  unten  in  der  Form  zu  sammeln ;  alsdann 
wurde  so  schnell  als  möglich  gekippt,  bis  der 
Steiger  K  überlief,  und  das  Gicfsen  auch  noch 
fortgesetzt,  bis  300  bis  500  Pfd.  Eisen  die 
Grnbe  X  gefüllt  hatten.  Um  dies  Verfahren 
zu  würdigen,  mufs  man  wissen,  dafs  leicht  Spritz- 


Abbiblnngen  1  bis  3. 

kügelchen  beim  Aufschlagen  des  Eisenstrahls 
auf  den  Roden  der  Form  entstehen,  die,  an  der 
Formwand  haftend,  nicht  mehr  von  dem  auf- 
steigenden Eisen  gelöst  nnd  nuumehr  der  Sammel- 
punkt für  Saigerungs-  und  Schmntzabscheidungen 
aller  Art  werden.  Diesem  Vorgange  wirkt  das 
schnelle  Füllen  der  Form  und  das  langsame 
Eintragen  des  Eisens  auf  den  Roden  der  Form, 
der,  nun  mit  flüssigem  Eisen  bedeckt,  eine 
elastische  Unterlage  für  die  einstürzenden  Eisen- 
massen bildet,  entgegen.  Leider  ist  in  dem  Be- 
richt des  Ausschusses  nicht  gesagt,  welche  Gleich- 
mäßigkeit der  Zusammensetzung  in  verschiedenen 
Theilen  des  Gufsstückes  ^tatsächlich  erreicht  ist. 

Eine  weitere  Arbeit  des  Vereins  amerika- 
nischer Giefsereifachlente  wird  durch  ein  kleines 
Heft  dargelegt,  welches  Normalprüfnngs- 
methoden    für  Gnfseisen    enthält.*  Der 

*  Standard  Spccifications  for  Testing  Cast  Iron 
as  adopted  bv  Th<-  Am<"riran  Fonndrvmcns  Axsociation, 
Jnni  4,  1!W. 
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Oiefaereiroheisen  und  GujMistr*. 


22.  Jahrg.  Nr.  6. 


Inhalt  bringt  viel  Bemerkenswert  lies  und  sei 
deshalb  in  gedrängter  Kürze  wiedergegeben : 
Das  für  das  Gufsstück  verwendete  Roheisen 
zu  prüfen,  hat  in  Bezug  auf  Abnahraevorsehriften 
für  Giefserei-Erzeugnisse  keinen  Sinn,  weil  die  Ver- 
änderungen beim  Unischinelzen  und  die  Zusätze 
sich  vielfach  gänzlich  der  Beurtheilung  entziehen. 
Auch  da«  Angiefsen  und  Abschlagen  von  Probe- 
stäben,  wie  es  vielfach  in  Staatswerken  und 
bei  Abnahme  von  Dampfcylindern  (d.  h.  in  Amerika) 
geschieht,  ist  zu  verwerfen,  weil  die  Gefahr 
vorliegt,  dafs  diese  Angüsse  abweichende  Zu- 
sammensetzung und  Festigkeitseigenschaften,  als 
Folge  von  Saigerungen,  Verunreinigungen  und 
Verschiedenheiten  der  Giefstemperatur,  zeigen. 
Dagegen  sollen  aus  derselben  Schmelzung,  gleich- 
zeitig mit  den  Gufsstücken,  in  besonderer  Form 
gegossene  Brobestäbe  mafsgebend  sein  und  zwar 
mindestens  3  für  jede  Untersuchung. 


V-~r~kt  -6tf- 

k  13'  * 


Stützen  handlicher  ist,  verworfen,  weil  die  Ecken 
des  Stabes  zu  Ungleichförmigkeiten  in  Stmctur 
und  Zusammensetzung  Anlafs  geben  können. 

Die  Probestäbe  für  die  Zerreifsprobe  stellen 
im  Rohgufs  cylindrische  Körper  dar,  ebenso 
lang  wie  die  eben  genannten  Probestäbe,  an 
den  Enden  auf  2','»"  und  3'/*"  Länge,  1  »/i " 
Durchmesser,  in  der  Mitte,  mit  etwa*  abge- 
rundeten Uebergängen,  1 1/|  "  Durchmesser.  Der 
bearbeitete  Stab  ist  in  Abbildung  4  wieder- 
gegeben. Zum  Einspannen  dienen  2  gleichfalls 
abgebildete  Futter.     Die  Gewinde  sollen  lose 


Abbildung  4. 

Probestab  für  Zngfesti^koitsbestimniungen  bei  Gufseisen 
nebst  dazugehörigem  Stahlfutter  (2  Stück). 

Die  Prüfung  erstreckt  sich,  je  nach  be- 
sonderer Abmachung,  auf  Bruchfestigkeit  —  Be- 
lastung in  der  Mitte,  Stützweite  1 2"  =  305  mm  — 
Zugfestigkeit  und  Analyse,  wenn  diese  aufser 
der  physikalischen  PrüfunR  noch  verlangt  werden 
sollte.  Das  Probegut  für  letztere  soll  aus  Bohr- 
spänen sämmtlicher  Probestäbe  stammen,  die 
sorgfältig  miteinander  vermischt  werden.  Die 
Entscheidung,  welche  Elemente  bestimmt  werden 
sollen,  ist  dem  Einzelfalle  vorbehalten;  nur  soll 
die  Bestimmung  des  Graphits  und  gebundenen 
Kohlenstoffs  ausgeschlossen  sein. 

Die  Probestäbe  für  die  Bruchprobe  sind  un- 
bearbeitet, haben  kreisförmigen  Querschnitt  und 
sind,  ohne  Eingufs  gemessen,  14"  —  356  mm 
lang,  an  eiuem  Ende  mit  gewölbter  Fläche,  wie 
eine  Eiche),  zugespitzt.  Der  Durchmesser  richtet 
sich  nach  der  Art  der  Gufsstücke:  3H  mm  (l1  /') 
für  Herd^ufs,  leichten  Maschinen-,  ferner  Ofen-  und 


Abbildung  5. 

passen.  Der  Durchmesser  im  bearbeiteten  Zu- 
stande =  0,8"  ergiebt  0,5  Quadratzoll  Quer- 
schnitt, eine  Erleichterung  für  das  Umrechnen. 

Das  Giefs verfahren  für  die  Probestäbe  ist 
durch  die  leicht  verständliche  Abbildung  5  er- 
läutert. A  ist  die  Form  eines  Stabes  für  die 
Zerreifsprobe,  Ii  eine  solche  für  den  Stab  der 
Bruchprobe.  Die  Einschnürung  unterhalb  // 
läfst  eine  Oeffnung  von  •/»"  Durchmesser  bei  A 


und  Handels<rtifs,  bei  etwa  1,75  bis  2  Silicium- 
gehalt  und  darüber;  51  mm  (2")  für  schweren 
Hufs  bei  etwa  1,5  bis  2  %  Silicium  und  darunter; 
»>3  mm  (2%"!  für  Hartpufs  . — -  auch  in  Lehm- 
form gegossene  Walzen  einbezogen  —  mit  1  °/o 
Silicium  nud  darnnter.  Der  quadratische  Quer- 
schnitt wurde,  obwohl  er  beim  Auflegen  auf  die 


"1  */•"»  »"  Durchmesser  bei  H,  je 
nach  der  verschiedenen  Starke  frei.  D  bedeutet 
das  Modell  für  die  Form  A,  G  einen  Kern. 
Das  Einformen  kann  stehend  und  liegend  ge- 
schehen (letzteres  ist  für  wenig  geübte  Former 
leichter),  der  Gnfs  mufs  stehend  erfolgen. 
Steigeuder  Gufs  soll  nur  angewendet  werden, 
der   Sand    nicht    standfest   genug  ist. 
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Letzterer  soll  von  gewöhnlicher  Feuchtigkeit 
and  Standfestigkeit  sein.  Die  Form  soll  also 
nicht  getrocknet  werden.  Wenn  mehr  all  vier 
l'robestabe  gleichzeitig  gegossen  werden,  soll 
der  Gnfs  von  einem  gemeinsamen  Fnllbccken 
aus  erfolgen,  am  Temperaturunterschiede  des 
gegossenen  Metalls  zu  verhüten. 

Vorschriften  über  die  Grenzzahlen  der  Festig- 
keit und  Durchbiegung  bei  der  Bruchprobe  worden 
der  Vereinbarung  von  Fall  zu  Fall  fiberlassen; 
auch  in  ßezug  auf  andere  Eigenschaften  der 
Gufsstäcke  ist  nur  gesagt,  dafs  dieselben  sauber,  ; 
frei  von  Rissen,  Blasen  und  übergrofser  Spannung 
sein  sollen. 

Nach  Ansicht  des  Berichterstatters  sind 
diese  Vorschriften  mit  grofser  Sachkenntnifs 
aasgearbeitet  und  haben  den  Vorzug  der  Ein- 
fachheit nnd  leichten  Handhabung  im  Gebranch, 
auch  ohne  die  Einrichtung  einer  kostspieligen 
Versuchsanstalt  nöthig  zu  machen.  Ob  die 
ziemlich  erhebliche  Lohnausgabe  für  die  Her- 
stellung der  Zerreifsprobe  im  Einklang  mit  dem 
Werthe  der  Ergebnisse  steht,  wird  allerdings 
wohl  vielfach  bezweifelt  werden.  Wahrscheinlich 
wird  es  sich  nur  um  Zerreifsproben  bei  Baugnls 
bandeln,  wenn  Behörden  die  Gewifsheit  haben 
wollen,  dafs  die  Zugfestigkeit  einon  Mindest- 
betrag nicht  unterschreitet  (in  Deutschland  gilt 
gewöhnlich  für  Baugufs  12  kg  für  1  qmm  als 
Hioimum).  Dafs  keine  Grenzwertho  für  Festig- 
keit vorgeschrieben  sind,  ist  sehr  richtig; 
denn  es  genügen  auch  die  3  verschiedenen 
Brachquerschnitte  nicht  im  entferntesten,  am 
die  richtigen  Festigkeitsziffern  für  zwischen- 
«nd  nebenliegende  Wandstärken  festzustellen. 
Aach  davon  abgesehen,  ist  Gufseisen  mit  der 
höchsten  Festigkeitsziffer  durchaus  nicht  immer 
das  Beste  für  den  Verwendungszweck,  weil  anfser 
der  Festigkeit  eine  grofse  Anzahl  anderer  Eigen- 
ichaften  in  Betracht  kommt  —  Bearbeitnngs- 
ßhipkeit,  Freiheit  von  Spannung,  Widerstands- 
fähigkeit gegen  hohe  Temperaturen  nnd  Tem- 
peraturunterschiede u.  s.  f.  Auch  haben  fast 
alle  Gufsstficke  gröfsere  oder  kleinere  Quer- 
schnitts-Unterschiede  und  damit  verschiedene 
Festigkeitsziffern  an  verschiedenen  Stellen. 

Demnach  liegt  allerdings  die  Frage  nahe : 
-Warum  überhaupt  derartige  Festigkeitsprüfungen 
fdr  Gufseisen  ?u  Dieselben  geben  eben  nur  Ver- 
ifleichswerthe,  die  aber,  richtig  angewendet,  sehr 
(Tofse  Redeutnng  haben.  Das,  was  die  amerika- 
nischen Giefsereifachmänner  anstreben,  ist,  dafs 
anclt  die  kleinste  Giefserei  znm  wenigsten  eine 
Einrichtung  für  eine  Bruchprobe  anschafft,  was 
mit  eanz  geringen  Mitteln  möglich  ist,  und  diese 
sor  fortlaufenden  Oontrole  des  Betriebes  be- 
nutzt; schon  um  ungerechten  Bemängelungen 
?egenüber  gewappnet  zn  sein.  Sind  Gufsstücke, 
die  in  jeder  Richtung  zufriedenstellen,  erzielt, 
so  werden  die  Festigkeitsziffern  der  gleichzeitig 


gegossenen  Probestabe  zu  Grunde  gelegt,  sowohl 
für  die  weitere  Herstellung,  als  auch  für  die 
weiteren  Abschlüsse  und  deren  Abnahme -Be- 
dingungen. Andererseits  lassen  fortlaufend  ge- 
inachte Bruchversuche,  die  plötzlich  bei  unver- 
änderten Gattirungs  Verhältnissen  abweichende 
Zahlen  ergeben,  erkennen,  dafs  irgend  einem 
Fehler,  sei  es  im  Schmelzvorgange,  der  Koks-  oder 
Roheisenbeschaffenheit  nachgegangen  werden  niufs. 

In  der  bereits  oben  erwähnten  Juni  Versamm- 
lung des  Vereins  amerikanischer  Giefsereifach- 
männer* lag  ein  bedeutungsvoller  Antrag  Wests 
zur  Beschlufsfassung  vor,  der  darauf  abzielte, 
Giefsereiroheisen  lediglich  auf  Grund  der 
Analyse  in  10  Stufen  einzutheilen  und  zu 
benennen.  Diese  Stufen  sollten  im  Silicium- 
gehalt  um  0,25  °/°  und  >m  Schwefelgehalt  um 
0,01  %  abweichen  und  mit  3  %  Silicium  und 
0,01  bis  0,02  °/o  Schwefel  als  Nr.  I  beginnen. 
Der  Antrag  wurde  nach  langer  Erörterung  einem 
Ausschufs  überwiesen  nnd  soll  in  Jahresfrist 
nach  dieser  Beschlufsfassung  wieder  auf  der 
Tagesordnung  erscheinen.  Man  wird  mit  Interesse 
seinem  Schicksal  entgegensehen.  Da  bei  uns  in 
Deutschland  zweifellos  ebenso  das  Bedürfnifs 
für  eine  richtige  Eintheilung  des  Giefserei- 
Roheisens  besteht,  so  scheint  es  angezeigt,  zu 
erwägen,  welche  verschiedenen  Vorschläge  wohl 
in  Betracht  kommen  können.  Hierzu  bietet  die 
Begründung  Wests  und  die  dagegen  erhobenen 
Einwendungen  eine  gute  Handhabe.  Um  in 
aller  Kürze  den  Inhalt  des  Versamrolungs- 
Protokolls  wiederzugeben,  sei  der  Weg  einer 
kritischen  Darstellung  gewählt. 

Nach  Ansicht  des  Berichterstatters  trifft 
West  mit  seinem  Vorschlage  im  wesentlichen 
das  Richtige.  Ob  es  allerdings  nicht  zweck- 
mäfsiger  wäre,  statt  der  10  Stufen  5  einzu- 
richten, und  ob  es  nicht  richtiger  wäre,  etwas 
toleranter  mit  dem  Schwefelgehalt  zu  verfahren 
und  mit  0,03  oder  0,035,  wie  es  Vannier  vor- 
schlägt, zu  beginnen,  mag  dahingestellt  sein. 
West  sagt  allerdings,  dafs  er  niemals  von  einem 
Hochofenmann  verlangen  würde,  dafs  jede  einzelne 
Wagenladung  die  geforderte  Roheisen  -Nnmmer 
enthielte.  Nur  der  Durchschnitt  der  verschiedenen 
Wagenladungen,  die  allerdings  genügend  gekenn- 
zeichnet werden  müssen,  soll  die  verlangte  Zu- 
suminensetznng  ergeben.  Bei  einer  solchen 
Durchschnittsberechnnng  wird  das  Abnahme- 
verfahren für  das  Roheisen  nicht  gerade  verein- 
facht; außerdem  pafst  es  nicht  für  kleine 
Giefsereien,  die  ihre  Durchschnittsergebnisse  nur 
durch  Aufstapelung  gröfserer  Vorrätho  d.  h.  mit 
Geldopfern  herstellen  könnten. 

Um  seine  Engherzigkeit  im  Punkte  des 
Schwefelgehalts   zn   vertheidigen,   führt  West 
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an,  dafs  es  mitunter  auf  0,01  °/o  Schwefel  an- 
käme nnd  dafs  ein  Schwefelgehalt  von  0,03 
statt  0,02  im  Eisen  Nr.  I  vielfach  Fehlgufs 
hervorriefe.  Dies  mag  ja  mitunter  zutreffen. 
Es  bloibt  aber  Jedem  unbenommen,  was  ja  auch 
gerade  West  betont,  besondere  Bestimmungen 
über  die  Zusammensetzung  aufser  der  Nummer- 
angabe zu  machen,  wenn  dies  durch  die  Art 
der  zu  erzeugenden  GufsBtficke  bedingt  wird. 
Wenn  Vannier  sagt,  dafs  beim  Umschinelzcn 
Vj  bis  Vi  des  Koksschwefels  in  das  Eisen  geht, 
und  dafs  man  in  vielen  Fallen  dem  Koksschwefel 
nachgehen  solle,  anstatt  Haarspaltereien  beim 
Roheisenschwefel  zu  treiben  und  winzige  Unter- 
schiede desselben  für  alle  mögliehen  Fehlergeb- 
nisse verantwortlich  zu  machen,  so  lehrt  eine 
einfache  Berechnung,  dafs  er  recht  hat.*  Der- 
selbe Redner  sagt  auch,  jedenfalls  auf  Grund 
praktischer  Erfahrung,  dafs  es  bei  den  ange- 
wandten, handlichen  Betriebsanalysen  durchaus 
nicht  einfach  sei,  den  Schwefelgehalt  genau  auf 
0,01  °/°  anzugeben,  und  schon  aus  diesem  Grunde 
eine  gröfsere  Toleranz  im  Schwefelgehalt,  angezeigt 
sei.  Auch  hierin  wird  man  ihm  beistimmen  müssen. 

Der  Vorschlag  Colbys,  bei  der  neuen  Ein- 
teilung den  Ausdruck  „Nr."  zu  vermeiden  und 
durch  „Klasse"  zu  ersetzen,  hat  viel  für  sich, 
weil  der  Ausdruck  „Nr."  durch  jahrzehnte- 
langen Gebrauch  mit  der  Beurtheilung  nach  dem 
Aussehen  des  Bruches  untrennbar  verbunden  ist. 
Dagegen  wird  man  wohl  schwerlich  einem  anderen 
Vorschlage  desselben  beistimmen,  uümlirh:  alle 
anderen  Elemente,  Mangan,  Phosphor,  Kohlen- 
stoff, in  die  Einthcilung  mit  aufzunehmen. 

Hanpterfordernifs  für  die  Anwendbarkeit  der 
Eintheilung  im  Handel  und  Verkehr  ist  Einfach- 
heit und  Kürze.  Will  man  zu  viel  erreichen, 
so  erreicht  man  gar  nichts.  Jeder  Giefsereimann, 
sagt  West,  mufs  wissen,  welchen  Phosphor-, 
Mangan-  und  Kohlenstoffgehalt  er  haben  mufs, 
und  kann  dies  von  Fall  zu  Fall  angeben. 
Silicium  und  Schwefel  sind  aber  diejenigen 
Elemente,  die  am  meisten  verschieden  sind  und 
sich  unausgesetzt,  auch  bei  ein  und  demselben 
Hochofen  andern,  während  dies  bei  Mangan-, 
Phosphor-  und  Kohlenstoffgehalt  viel  weniger 
der  Fall  ist,  wofern  nicht  der  Hochofen  ganz 
anders  geartete  Erze  erhält.  Wenn  Colby  auf 
die  Thatsachen  des  verschiedenen  Phosphor- 
gehalts  im  Koks-  und  Kalkstein  und  des  häufigen 


•  Einen  Srhwefelgehalt  im  Roheisen  —  0,05  », '„ 
und  im  Schmclzkoks  —  1  */«  angenommen,  ferner  10  kg 
Koks  auf  100  kg  Roheisen  und  5  «  des  .Schwefels, 
sowohl  beim  Kok«,  wie  beim  Roheisen  als  verschlackt 
gedacht,  giebt  folgende  Rechnung: 

10  kg  Kok»  0,1  kg  S  davon  1 .  ^  0.033  kg  S 
100    n   Roheisen  0,05   „  S  S  -  0,017    „  S 

Ergehnifs  02  kg  Eisen  (8  °/<,  Abhrandi  mit  0,050  kg  8 
=  etwa  0,055  °/o.  Hierbei  stammen  *  '  des  Schwefel- 
gehalt* au«  dem  Koks. 


Wechsels  der  Erze,  auch  bei  solchen  Hochofen- 
werken, die  über  eigene  Erzgruben  verfügen, 
verweist,  auch  den  Einflufs  der  verschiedenen 
1  Temperatur  und  Schlackcnzusammensetzung  auf 
|  den  Mangangchalt  erwähnt,  so  kann  man  daraus 
!  die  Schlußfolgerung  ziehen,  dafs  das  Giefserei- 
I  laboratorium  auf  diese  Unterschiede  Acht  geben 
|  soll.     Dieselben  aber  in  allgemeinen  Handels- 
bezeichnungen  und   Zeitungsnotizen   zum  Aus- 
druck zu  bringen,  wird  wenig  Anklang  finden. 
nEs  wäre  sehr  schön,"  sagt  der  Secretär  des 
Vereins,  Moldenke,  „es  geht  aber  leider  nicht." 

Vannier  will  die  Bezeichnung  des  Bruch- 
aussehens  neben  der  Angabe  des  Silicium-  und 
Schwefelgehalts  beibehalten,  um  diejenigen 
I  Giefsereien  zu  unterstützen,  die  kein  Laboratorium 
I  haben.  Die  Bezeichnungen,  die  er  vorschlägt, 
wie  bei  Nr.  I,  „die  Bruchfläche  soll  grau  sein 
und  ausgesprochenes  Korn  haben"  u.  s.  f.,  sind 
wenig  präcis  und  können  es  auch  niemals  sein. 
Gerade  deshalb  sollten  sie  mit  Stumpf  und  Stiel 
ausgerottet  werden.  Wenn  auch  das  Aussehen 
des  Korns  auf  den  Gesamintkohlenstoffgehalt  eine 
leidliche  Schlufsfolgerung  zuläfst,  so  hat  Vannier 
nicht  beachtet,  dafs  die  Angabe  des  Schwefel- 
gehalts ziemlich  dieselbe  Wirkung  ausübt. 

Gegen  die  Anhänger  der  jetzigen  Eintheilung 
nach   dem   Bmehanssehon   wird   schweres  tie- 
schütz aufgefahren.   West  bringt  eine  Zusammen- 
stellung ans  der  Literatur   (eine  Abhandlung 
eines  Mr.  Chnrch,  Mui  1900,   über  Roheisen- 
analysen);  nach  dieser  kommen  bei  Nr.  I  und  II 
alle  möglichen  Siliciumgehalte  im  Koksgiefserei- 
roheisen  vor,  von  1,73  bis  3.70  %>,*  und  zwar 
weisen  die  Ziffern  für  Nr.  II  im  Durchschnitt 
kaum  geringere  Werthe  auf,  als  die  von  Nr.  I 
(0  Siliciumangaben  für  Nr.  I  ergeben  2,68  °/o, 
19  Siliciumangaben  für  Nr.  II  2,57  °/°  im  Durch- 
schnitt).  Der  höchste  Werth  =  3,79  °/o  Silicium 
I  findet  sich  gerade  bei  Nr.  II,  zweifellos  im  Zu- 
|  sainmenhange  mit  der  Thatsaehe,  dafs  die  Aus- 
!  Scheidung  des  Graphits  zwischen  2  und  3  "/o 
Silicium  am  stärksten  ist  nnd  bei  einem  Silicium- 
gehalte von  3  °/°    aufwärts  abnimmt,  so  dafs 
die  werthvollen  Giefsereieisen  mit  über  3  °/o 
Silicium   wegen  des   durch   blinde   Flecke  ge- 
störten  Korns   leicht   unter   Nr.  U  gerathen 
können.     Der   Berichterstatter  West  berichtet 
sogar  von  einem  Holzkohleneisen  Nr.  I  mit  nur 
0,5  °/©  Silicium;**  wenn  man  solches  Eisen  um- 
;  schmilzt  nnd  vergiefst,  so  führt  er  aus,  erhalt 
!  man  Abgüsse,  die  selbst  bei  3"  Dicke  weifse 
I  Bruchfläche  zeigen. 

*  Vergleiche  auch  „The  -lron  Age*  Sept.' 12,  1901. 
S.  4  u.  ff.,  welches  über  einen  Vortrag  Oolbvs  vor 
der  Versammlung  der  Giefsereiletite  in  Philadelphia 
berichtet. 

*•  Der  Fall  ist  bei  ganz  geringem  Schwefel-  und 
Phosphorgehalt  denkbar,  da  bei  inanganarmein  Roheisen 
solcher  (iattung  0,4  °/o  Silicium  und  noch  weniger 
,  bereits  geuiigen,  um  Graphit  auszuscheiden.  (Ledebur.) 
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Colby  berichtot  von  einem  Versuch  »einer 
Firma,  der  Bethlehem  Steel  Comp.,  indem  die 
eine  Hälfte  eines  Roheisenabstiches  in  .Sandbetten, 
•iie  andere  in  die  eisernen  Mulden  der  Giefs- 
masehine  geleitet  wurde.  Die  Zusammensetzung 
der  erzielten  Roheisenstücke  war  die  in  der 
führenden  Zusammenstellung  angegebene.  Die 
verzeichnete  Zei  reifsfestigkeit  wurde  bei  Guls- 
sükken  ermittelt,  die  von  gleicher  Gestalt  und 
Starke  einmal  in  Saud,  das  andere  Mal  in  einer 
i  Kjnille  aus  dem  erwähnten  Hochofenabstich 
jre?os><fn  wurden. 


Abstich  Nr.  7602 


Silifiam  

Nia^an  

Pbo*ph<>r  

SrhweW   

(ifsammt- Kohlenstoff  .... 

GrtmtmVner  Kohlenstoff  .   .  . 
Graphit       ...  ... 

Zerrtifefcstigkeit,  kg  für  1  o/m 


Roheisen  in 


SanilbcIteD 
»l»i;»tochcn 


m..cblor  ab. 


3,00  '^o 
0,95  „ 
0,77  . 
0,041  „ 
3,1«)  „ 

3,210  ,. 

1050  kfr 


2,99 
0,95  „ 
0,773  . 
0,041  „ 
3,380  „ 
0,920  B 
2,400  , 
2880  k« 


Diese  iu  ihrem  BrnchatiBsehen  gänzlich  ver- 
schiedenen Roheisenstücke  wurden  nun  in  einem 
kleinen  <  /upolofen,  jedes  für  sich,  unter  ganz 
gleichen  Verhältnissen  ningeschmolzen.  Die  er- 
zieltet! Gufsstiicke  waren  gleich  in  jeder  Be- 
ziehung, auch  im  Bruehaussehen  und  der  Be- 
arbeitungwfahigkeit.  Die  Untersuchungsergebnisse 
der  I'robestübe  sind  wiederum  hier  folgend  zu- 
sammengestellt : 


West  hat  vor  2  Jahren  bereits  ahnliche 
Versuche  gemacht  und  gefunden,  dafs  Gufsstiicke, 
ans  abgeschrecktem  Roheisen  hergestellt,  nicht 
mir  ebensogut,  sondern  sogar  weicher  befunden 
worden  bei  höherem  Silicium-  und  niedrigerem 
•Schwefel-Gehalt,  als  bei  den  aus  gewöhnlichen 
•Sandmasseln  gegossenen.  Auffallend  und  der 
Aufklärung  bedürftig  erscheint  der  verschiedene 
Schwefelgehalt  in  obiger  Zusammenstellung.  Der 
Sfhwefelgehalt  bei  dem  Probestab  ans  Maschinen- 
eisen ist  noch  höher  bei  einem  anderen  liegend 
l^gossenen  Stabe,  nämlich  0,077  °jo,  als«  ein 
l'nterschied  von  0,013  °jo.  Jedenfalls  ein  Beitrag 
*o  den    obenerwähnten    Ansichten    über  den 


Probesthbe,  stehend 
gegossen  aus 

«li  m  In  S»n,|        «l.  iu 
R<>h»*i-rn  rohi-l«tn 

Mjni;aa   .... 

Phu«pbor  

Schwefel   

•  irMnimt- Kohlenstoff  .... 
Otlmndcner  Kohlenstoff  .  .  . 

Zerreißfestigkeit,  kg  pro  qetn 

2,91   ";o  '  2,95  % 
0,85    .  0.84 
0,7«»  „      0,7134  _ 
0,0(54  „     0,071  „ 
3,390  „      3.357  „ 
0,308  ,      0.257  „ 
3,022  „     3.100  _ 
1115  kg     1200  kg  | 

Schwefelgehalt  im  Roheisen  —  derselbe  ist  durch 
den  Koksschwefel  nahezu  verdoppelt. 

Wie  aus  dem  oben  citirttn  Vortrage  Colbys 
hervorgeht,  haben  die  Bethlehem  Steel  Works 
den  beschriebenen  Versuch  ausgeführt,  um  das 
Vorurtheil  der  Giefsereien  gegen  das  Maschinen- 
eisen zu  zerstören.  Die  Einführung  desselben 
steht  und  füllt  mit  der  Einführung  der  neuen 
Kiiitheilung  auf  Grund  der  Analyse.  Alle  übrigen 
Bedenken  widerlegt  Colby  und  rühmt  als  Vor- 
theile die  Leichtschmclzbarkeit,  die  er  ans  dem 
Verhalten  von  graphitarmem,  gegenüber  graphit- 
reichem Roheisen  iu  Flammöfen  uud  aus  dem 
geringeren  Kalkverbrauch  im  Cupolofen  ableitet, 
das  Fehlen  des  anhaftenden  Sandos  und  die 
gröfsere  Gleichmäßigkeit,  insofern  als  der  ganze 
Abstich,  in  der  Giefspfanne  gemischt,  eine  ein- 
heitliche Zusammensetzung  hat.  Freilich,  sagt 
Colby,  gehört  zu  einer  Eintheilung  und  Beurthei- 
lung  des  Roheisens  nach  Analyse  auch  Zuverlässig- 
keit der  Analysenergebnisse.  Mancher  Mann  der 
Praxis  ist  durch  die  Verschiedenheit  der  Ergeb- 
nisse, womöglich  bei  ein  uud  derselben  Probe, 
in  seinem  Vertrauen  auf  die  wissenschaftliche 
Grundlage  erschüttert  und  wieder  zur  alten 
Methode,  nach  dem  Bruchaussehen  zu  kaufen, 
zurückgekehrt.  Es  gehört  zu  einer  richtigen 
Analyse,  um  mit  Mr.  Colby  fortzufahren,  auch 
ein  richtiger  Chemiker,  der  auch  richtig  eine 
Probe  zu  nehmen  ..eifs.  Die  gröfstc  Verschwen- 
dung, die  ein  Werk  mit  Geldmitteln  treiben 
kann,  liegt  in  der  Anstellung  eines  billigen 
Chemikers.  Eine  Analysenma&chine  ist  noch 
lauge  kein  Chemiker.  Bei  der  Probenahme  wird 
viel  gesündigt.  Eine  kleinere  Einheit  für  dio 
Probenahme  als  eine  Wagenladung  darf  es  nicht 
geben.  Eine  Bemängelung,  die  auf  einem  Ana- 
lysenergebnisse beruht,  das  aus  einer  Probe  ent- 
standen int,  die  nicht  als  regelrecht  gezogener 
Durchschnitt  einer  ganzen  Wagenladung  gelten 
kann,  würde  er  (Colby)  niemals  anerkennen. 
(Sehr  beachtenswert!! !    Der  Berichterstatter.) 

Die  richtige  Probenahme  einer  Wagenladung 
Giefsereieisen  soll  in  der  Weise  vorgenommen 
werden,  dafs  man  blindlings,  ohne  jede  Rück- 
sicht auf  die  Bmchfläche,  zwei  Masseln  an  der 
Oberfläche  der  Ladung  in  gleichem  Abstände 
von  den  Endpunkten  des  Wagens  entnimmt  und 
zwei  Masseln  ebenso,  aber  in  einem  andern  Ab- 
stände von  den  Enden  wie  die  obige,  in  einer 
tiefen  Lage.*  Ergeben  sich  bei  der  Analyse 
Abweichungen  von  der  vorgeschriebenen  Zu- 
sammensetzung, so  soll  die  Probenahme  wieder- 
holt, nunmehr  aber  auf  12,  noch  besser  auf 
20  Stilbe  ausgedehnt  weiden.  Die  Stäbe  sind 
zu  brechen  und  die  Bruchllächen  anzubohren; 
wenn  es  gebt,  mit  einem  im  stumpfen  Winkel  ge- 
schärften Bohrer  von  2  bis  3"  Durchmesser  bei 
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langsamem  Vorschub.  Reicht  die  Bohrmaschine 
nicht  aus,  so  sollen  mehrere  kleinere  Löcher 
nebeneinander  gebohrt  werden.  Die  Probenahme 
beim  flüssigen  Eisen  am  Hochofen  ist  viel  leichter, 
es  raufs  aber  mindestens  viermal  während  des 
Abstiches  mit  dem  Probelöffcl  geschöpft  werden. 
Eine  Bemängelung  auf  Grund  einer  Probenahme, 
die  »ich  auf  nach  dem  Bruchaussehen  besonders 
herausgesuchte  Roheisenstäbe  erstreckt,  hält 
Colby  für  „  unfair  ^ 

Colby  vertritt  die  Interessen  eines  Hochofen- 
werks. Nimmt  man  aber  diese  Ausführungen 
als  einseitig  gefärbt  an,  so  wird  man  eines 
Bosseren  belehrt  durch  West,*  der,  selbst  ein 
Gicfsereibesitzer,  den  Hochofenwerkeu  so  weit 
entgegenkommt,  dafs  er  Abweichungen  von  der  vor- 
geschriebenen Zusammensetzung  innerhalb  eines 
vollen  Procents  Silicinm  und  0,030  °/«  Schwefel 
znläfst,  nur  inufs  diese  Abweichung  angegeben 
werden  und  der  Durchschnitt  schliefälich  eiu 
richtiges  Bild  liefern. 

Die  weiteren  Ausführungen  des  Protokolls 
gelten  im  wesentlichen  den  Ermahnungen  ver- 
schiedener Reilner,  sich  Kenntnisse  in  der  Chemie 
anzueignen.  Ohne  Analytiker  gewesen  zu  »ein 
oder  zu  sein,  müsse  jeder  Giefsereimann  chemische 
Kenntnisse  besitzen.  Niemand  könne  sich  den 
Fortschritten  der  Wissenschaft  verschliefsen,  ohne 
es  schwer  bfifsen  zu  müssen.  Den  meisten 
Giersereileuten,  sagt  Putnam,  ist  Chemie  ein 
Buch  mit  Bieben  Siegeln.  Andere  Redner  führen 
au»,  dafs  nicht  nur  die  Werksbesitzer  und  Werks- 
leiter, sondern  auch  die  Formermeister  und  Be- 
triebsführer  Etwas  von  der  Chemie  verstehen 
müfsten.  West  bemängelt,  dafs  letztere  zu 
schlecht  bezahlt  würden,  ihre  Gehaltsstufe  läge 
30  Jahre  zurück  in  einer  Zeit,  in  der  der 
Gicfsereibesitzer,  selbst  ein  früherer  Former- 
meister, in  den  Betrieb  zu  jeder  Zeit  eingreifen 
konnte.  Nunmehr  lägen  aber  die  Verhältnisse 
so,  dafs  mehr  als  */3  der  Giefsereibesitzer  nicht 
ans  dein  Gießereibetriebe  hervorgegangen  sind, 
dein  Formermeister  daher  eine  viel  gröfscre  Ver- 
antwortung zufällt.  Man  solle  durch  bessere 
Bezahlung  den  Ansporn  geben,  dafs  sich  tüchtige 
Former  weiterbilden ,  andererseits  aber  auch 
einige  theoretische  Kenntnisse  verlangen.  Auch 
eine  Forraerschulo  schlägt  West  vor,  durch  die 
Lehrlinge  in  der  vielseitigen  Handfertigkeit  einer 
Giefserei  ausgebildet  werden  und  an  einigen 
Abenden  theoretischen  Unterricht  erhalten  sollen. 
Auch  diese  Schule  hält  West  für  eine  Förderung 
der  richtigen  Heranbildung  von  Forniermeistern ; 
gleichzeitig  soll  sie  zur  Lösung  der  Lohrlings- 
frage bestimmt  sein. 

Die  Erörterungen  über  diesen  Gegenstand 
lassen  erkennen,  dafs  bei  der  immer  weiter  fort- 
schreitenden Specialisirung  der  Arbeit  die  Form- 

•  „Journ.  of  the  Am.  Foundr.  Assoc",  Juni  1901 S.  76. 


I  maschine  immer  weitere  Verbreitung  gewinnt, 
und  es  infolgedessen  den  Giefsereien,  die  auf 
gelernte  Former  angewiesen  sind,  immer  schwerer 
wird,  einen  Nachwuchs  heranzuziehen;  dies  um 
bo  mehr,  als  bei  dem  Fehlen  einer  gesetzlich  ge- 
regelten Lehrzeit  Bemühungen  in  dieser  Richtung 
vielfach  ergebnifslos  gemacht  werden  dadurch, 
dafs  der  Lehrling,  sobald  er  Einiges  gelernt  hat. 
durch  höhere  Lohnversprechungen  weggelockt 
wird;  vielfach  auch  wohl  gerade  von  solchen 
Giefsereibesitzern,  die  selbst  nichts  zur  Heran- 
bildung von  Lehrlingeu  thun,  sondern  die  bei 
ihnen  eintretenden  Jungen  jahraus  jahrein  mit 
derselben  Arbeit  beschäftigen,  um  für  dieselbe 
möglichst  wenig  Lohn  verausgaben  zu  müssen. 

Die  weitaus  überwiegende  Zahl  der  Redner, 
einschliefslich  des  Vorsitzenden  und  Mr.  West, 
giebt  unumwunden  zu,  ohne  dadurch  den  Einzel- 
leitungen den  wohlverdienten  Beifall  zu  ver- 
sagen, dafs  die  Former  in  den  Vereinigten  Staaten 
entartet  („degeuerated")  seien,  und  Alles  ge- 
schehen müsse,  um  das  Fonnergewerbe  zu  einein 
solchen    zu    machen ,   dafs   sich  tüchtige  und 

|  intelligente  Jungen  in  genügender  Anzahl  finden, 

i  dieses  Handwerk  zu  erlernen. 

Sehr  beherzigenswerth  ist  das,  was  ein 
Mr.  Put  n  am  im  Anschluß  an  die  Erörterung 
über  die  theoretische  Vorbildung  der  Former- 
uieister  in  Bezug  auf  das  Vorbältnifs  zwischen 
diesem  und  seinem  Brotherrn  sagt:  Vielfach 
sollte  man  nicht  den  Meister  wegen  eines  Fehl- 
gusses schelten,  sondern  den  Arbeitgeber,  der 
dazu  berufen  ist,  die  Lücken  seines  Meisters  in 
wissenschaftlicher  Beziehung  auszufüllen,  es  aber 
nicht  thut.  Vielfach  versteht  aber  der  Principal 
nichts  vom  Geschäft,  das  ist  schlimm ;  aber  noch 
schlimmer  ist  es,  wenn  er  eben  hincingegnekt 
hat  und  nunmehr  glaubt,  er  verstände  Alles, 
und  nichts  thut,  um  sich  fortzubilden.  Vertrauen 
ist  die  erste  Bedingung  für  das  Gedeihen  des 
Geschäftes.    Hat  der  Principal  kein  Vertrauen 

i  zu  seinem  Formerineister  und  versteht  selbst  nichts 

j  von  der  Giefserei,  so  ist  es  gleich,  ob  er  statt 
des  Formermeisters  einen  Tanzmeister  engagirt ; 
beide  werden  gleich  viel,  d.  h.  gar  nichts  zu- 

!  stände  bringen. 

Derselbe  Redner  ermahnt,  den  jetzt  günstigen 

.  Zeitpunkt  auszunutzen,  um  einen  Fortschritt  in 
der  Eintheilting  und  Benennung  des  Giefserei- 
eisens  durchzusetzen.  In  den  letzten  Jahren  war 
ein  solcher  unmöglich.  Jedes  Stück,  das  nur 
ungefähr  wie  Roheisen  aussah,  wurde  mit  grofsem 
Nutzen  verkauft,  nunmehr  (Juni  1901)  wäre  die 
Conjunctnr  abgefallen  und  daher  die  Hochofen- 
werke zum  Entgegenkommen  geneigt. 

Dasselbe  gilt  auch  für  deutsche  Verhältnisse, 
wie  auch  noch  vieles  Andere  der  in  den  Er- 
örterungen gekennzeichneten  Zustände.  Es  wird 
hüben  uud  drüben  doch  schliefslich  mit  ein  und 
demselben  Wasser  gekocht.  B.  O—nn. 
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Ueber  Winderhitzer. 

Von  6.  Teichgräber,  Ingenieur. 


Zur  Erhitzung  der  etwa  300  000  cbm  = 
38  7  000  kg  betragenden  Gebläseluft  einet*  in 
24  Standen  100  t  Roheisen  erzengenden  Hochofens 
auf  800 0  sind  theoretisch  ungefähr  70000000  Ga- 
lerien erforderlich,  während  die  etwa  450000  cbm 
betragenden  Gichtgase  zu  900  Cal.  405  000000 
Calorien,  also  mehr  als  das  Fünffache  dieser 
Wirmemenge  bei  ihrer  Verbrennung  entwickeln. 
Dafs  man  mit  der  zur  Heizung  der  Winderhitzungs- 
apparate theoretisch  erforderlichen  Gasmenge 
nicht  auskommt,  ist  bekannt.  Je  mehr  man  für 
die  Heizung  des  Windes  auf  die  gewünschte 
Temperatur  den  Bedarf  an  Gas  vermindern  kann, 
desto  vortheilhafter  ist  dies  für  die  Erhaltung 
nnd  Reinhaltung  der  Apparate  und  desto  mehr 
wird  von  den  werthvollen  Gichtgasen  für  andere 
Zwecko  verfügbar. 

Der  grofse  Bedarf  an  Gas  für  Cowper-Apparate 
ist  mancherlei  Umständen  zuzuschreiben.  Die 
grofse,  der  freien  Luft  dargebotene  Oberfläche 
Ton  500  und  mehr  Quadratmetern  hat  einen 
groben  Verlust  von  Wärme  zur  Folge,  theils 
durch  Ausstrahlung-,  theils  durch  Leitung.  Der 
Aasstrahlung  läfst  sich  durch  entsprechende  Wahl 
der  Anstrichmasse  einigermafsen  entgegenwirken.  | 
Rufs  und  Bleiweifs  beispielsweise  sind  für  den 
Anstrich  äufserst  ungeeignet,  da  beide  ein  sehr 
grofaes  Wärme-Emissionsvermögen  besitzen.  Der  ' 
üebertragung  der  Wärme  an  die  umgebende 
Luft  durch  Leitung  kann  man  durch  einen  Ueber- 
tugauf  dem  Blechmantel  (in-  oder,1  and  auswendig) 
tod  Wärmeschutzmasse  entgegenwirken  oder 
durch  Ausfüllung  des  Raumes  zwischen  Mantel  ! 
uid  Mauerwerk  mit  die  Wärme  schlecht  leitenden 
Stoffen.  Weit  vollkommener  aber  wird  man  diesem 
Wirmeverlust  begegnen  können,  indem  man  dio 
durch  das  feuerfeste  Mauerwerk  nach  aufsen 
geführte  Wärme  abfängt  und  wieder  nutzbar 
macht.  Es  kann  dies  in  der  Weise  geschehen, 
data  man  das  Mauerwerk,  abgesehen  von  der 
untersten  Partie,  frei  in  den  Blcchniantel  stellt,  ; 
so  dafs  zwischen  Blechmantel  und  Mauerwerk  1 
ein  schmaler  freier  Kaum  bleibt ,  in  welchem 
die  daselbst  befindliche  Luft  sich  erwilrmt.  Um 
das  Mauerwerk  vor  dem  Keifsen  zu  schützen, 
kann  man  dasselbe  mit  eisernen  Bändern  binden 
oder  man  läfst  an  manchen  Stellen  einen  Stein 
Qu  zum  Mantel  durchgehen.  Um  die  an  die 
Uft  zwischen  Mantel  und  Mauerwerk  Übertrageue 
Wirme  nutzbar  zu  machen,  kann  man  diese 
vorgewärmte  Luft  zur  Verbrennung  des  Gases 
verwenden.  Am  einfachsten  wird  dies  geschehen 
können,  indem  man  die  Luft  am  oberen  Theil 
der  Kappel  eintreten  läfst,  so  dafs  sie  das 


Mauerwerk  aufsen  von  oben  nach  unten  bestreicht, 
um  am  unteren  Theil  des  Apparats  zur  Ver- 
brennung des  Gases  in  den  Verbrennungsschacht 
geführt  zu  werden.  Die  Regulirung  der  Luft- 
zufuhr und  ihr  Abschlufs  wird  sich  am  unteren 
Theil  des  Apparats  bewirken  lassen,  wenn  man 
an  der  Oeffnung  im  Blecbmantel  der  Kuppel 
aufserhalb  ein  Blechrohr  anschließt,  welches  bis 
zum  unteren  Theil  des  Apparats  reicht,  woselbst 
der  Verscblufsschieber  angeordnet  wird.  Es  ist 
allerdings  fraglich,  ob  die  vorgewärmte  Luft 
genügend  wird  angesaugt  werden;  ihre  Tem- 
peratur wird  indessen  kaum  so  hoch  sein,  dafs 
ihre  Bewegung  und  ihr  Eintritt  in  den  Ver- 
brennungsschacht verhindert  würde.  Jedenfalls 
wird  bei  der  Regulirung  dem  Rechnung  getragen 
werden  müssen,  dafs  kurz  nach  dem  Umsetzen 
des  Apparats  auf  Gas  die  Luft  wärmer  sein  wird 
als  kurz  vor  dem  Umsetzen  auf  Wind,  weil  die 
das  Mauerwerk  bestreichende  Luft  das  Mauer- 
werk abkühlt. 

Dem  Wärmevcrlust  infolge  Abgabe  der  Wirme 
an  die  Luft  könnte  sehr  wirksam  dadurch  be- 
gegnet werden,  dafs  man  zur  Ausmauerung  ein 
Steinmaterial  verwendete ,  welches  eine  ver- 
hältnifsmäfsig  geringe  Wärmeleitungsfähigkeit 
besitzt.  Meines  Wissens  sind  in  dieser  Richtung 
noch  keine  Versuche  gemacht  worden.  Schon 
die  Verwendung  poröser  Steine,  wie  sie  für 
Heifswindleitungen  benutzt  werden,  würde  einen 
günstigen  Einflufs  ausüben,  und  würde  man 
durch  deren  Anwendung  das  Gewicht  des  Mauer- 
werks nicht  unerheblich  vermindern. 

Um  für  den  gewünschten  Effect  des  Appa- 
rates mit  einem  Minimum  von  Gas  auszukommen, 
ist  für  eine  richtige  Führung  der  Verbrennung 
vor  Allem  zu  sorgen.  Für  die  Verbrennung 
der  Gase  soll  der  Verbrennungsschacht  dienen, 
während  die  Kuppel  nur  zur  Verthcilung  der 
verbrannten  Gase  in  die  Kanäle  des  Wärme- 
speichers  da  ist.  Vielfach  hat  sich  herausgestellt, 
dafs  die  Verbrennung  im  Schacht  nicht  beendet 
wird,  dafs  die  Verbrennung  bis  in  die  Kanäle 
des  Wärmespeichers  sich  fortsetzt  oder  dafs 
sogar  in  den  vom  Apparat  abziehenden  Gasen 
noch  Kohlenoxyd  neben  Sauerstoff  vorhanden  ist. 
Es  liegt  dies  au  der  Verbreunungseinrichtung 
mid  oder  dem  in  dem  Gase  enthaltenen  Staub. 
Mit  wenigen  Ausnahmen  führt  man  Gas  und  Luft 
in  den  vei  ticalen  Verbrennungsschacht  durch  je 
eine  in  dein  Mauerwerk  des  Verbrennungsschachtes 
angeordnete  horizontale  Oeffnung.  Diese  An- 
ordnung ist  nicht  vort heilhaft  für  das  Zustande- 
kommen einer  vollkommenen  Verbrennung,  weil 
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Figur  1  und  2. 


die  Luft  am  Rand  über  der  Eintrittsöffnnng 
aufsteigt  und  hierdurch  die  Mischung  mit  dem 
Gas  erschwert  wird  (Figur  1).  Die  Einführung 
der  Luft  in  die  Mitte  des  Schachtes  wird  die 
Mischung  von  Gas  und  Luft  und  damit  die  Gleich- 
mäfsigkeit  und  Vollständigkeit  der  Verbrennung 
begünstigen.  Durch  Einsetzen  eines  Rohres  in 
die  Luftzuführöftnung,  wie  dies  Figur  2  zeigt, 
ist  dies  sehr  einfach  zu  erreichen.  Auf  diese 
Weise  entsteht  im  Centrum 
des  Schachtes  eine  ver- 
ticale  Flamme,  welche  sich 
nach  oben  gleichmüfsig  ent- 
wickelt, das  Schachtmauer- 
werk in  jeder  Hohe  gleich- 
mäßig erwärmend  und  hier- 
durch vor  dem  Keil'sen  be- 
wahrend. Die  Vertlieilnng 
der  Luft  auf  eine  gröl'sere 
Anzahl  engerer  B obre  würde 
die  Vollständigkeit  der  Verbrennung  beschleunigen 
und  diese  auf  einen  kleinen  Kaum  im  unteren 
Theil  beschranken ,  aber  jrerado  das  mufs  ver- 
mieden werden  zur  Schonung  des  Mauerwerks. 

Wohl  die  schwierigste  Aufgabe  bei  CoB- 
struetion  der  Co  wper- Apparate  ist  die  Erzielung 
einer  gleichmäfsigen  Vertheilung  der  verbrannten, 
der  Heiz-liase,  auf  die  Kanäle  des  Wiirmespeichers. 
Es  sind  deshalb  mancherlei  Aenderungen  vor- 
genommen und  Constrnctionen  erdacht  worden, 
die  dieses  Ziel  im  Auge  haben.  —  Die  Fort- 
bewegung des  Gasstroms  resultirt  aus  der  durch 
den  Schornstein  hervorgerufenen  Druckdifferenz 
am  Eintritt  von  Gas  und  Luft  und  am  Austritt 
zum  Schornslein;  die  Zertheilung  beim  Austritt 
aus  dem  Schacht  in  die  Kuppel  und  die  Ver- 
theilung in  die  einzelnen  Kanüle  des  Warme- 
speichers  ist  abhängig  von  der  Temperatur  der 
Kanäle,  von  ihrer  Weite,  Gestalt  und  Lange 
(ihrem  Widerstand!,  von  der  Gestalt  des  Schachtes 
und  der  Kuppel  und  von  der  Lage  der  Kanüle 
zum  Schacht. 

Die  in  kälteren  Kanülen  befindliche  Gassäule 
hat  ein  gröf'seres  Gewicht  als  in  wärmeren  und 
haben  daher  kältere  Kanäle  besseren  Zug  als 
wärmere,  was  einen  vorteilhaften  Ausgleich  zur 
Folge  hat.  Weite  Kanäle  haben  wegen  ihres 
geringeren  Reibun-rswiderstandes  besseren  Zug 
als  enge. 

Um  die  Art  der  Zertheilung  des  aus  dem 
Schacht  austretenden  (iasstromes  und  seine  Ver- 
theilung in  die  Kanüle  zu  beurtheilen  und  zu 
ermitteln,  mufs  man  sich  eine  möglichst  richtige 
Vorstellung  von  den  inneren  Vorgängen  wahrend 
des  Betriebs  zu  bilden  suchen.  Die  Rewegungs- 
riclituug,  die  im  Schacht  vertical  aufwärts 
ist,  soll  in  eine  solche  vertical  abwärts  im 
Wünnespcicher  übergehen.  Am  Ausgang  des 
Schachtes  hat  das  Gas  eine  vertical  aufwärts 
gerichtete   Bewegung   mit    einer  Geschwindig- 


keit, die  sich  ungefähr  zu  2  bis  3  m  berechnet. 
Jedes  Gastheilchen  besitzt  eine  bestimmte 
lebendige  Kraft,  die  proportional  dem  Quadrat 
der  Geschwindigkeit  ist.  Das  Beharrungs- 
bestreben  in  dieser  llewegnngsrichtung  ist  also 
desto  gröfser,  je  gröfser  die  Gasmenge  ist  und 
je  geringeren  Querschnitt  der  Schacht  hat. 
Nach  dein  Verlassen  des  Schachtes  sucht  der 
Gasstrom  seine  bisherige  Richtung  beizubehalten, 
wird  aber  durch  das  Gewölbe  der  Kuppel  daran 
verhindert.  Infolgedessen  bewegt  er  sich,  sich 
breit  drückend,  in  der  Nähe  des  Gewölbes 
parallel  zu  diesem.  Auf  diesem  Weg  geht  die 
Kichtungsänderung  am  langsamsten  vor  sich. 
Die  Reibung  am  Gewölbe  hat  aber  zur  folge, 
dafs  die  Randkanüle  weniger  Gas  bekommen, 
als  die  mehr  nach  der  Mitte  zu  liegenden. 
Diese  ungleiche  Veitheilung  läfst  sich  bekannt- 
lich dadurch  vermindern,  dafs  man  die  Weite 
der  Kanäle  verschieden  wählt.  Wenn  es  an- 
gängig wäre,  würde  man  durch  eine  grofse  Zahl 
verschiedener  Weiten  zu  einer  ganz  gleiehmäfsigcn 
Vertheilung  gelangen  können. 

Die  engen  Kanäle  bieten  dem  gleichen 
Volumen  passirender  Gase  einen  gröfsi  reu  Wider- 
stand als  die  weiten.  Die  Ausführung  den 
gleichen  Princips  würde  sich  in  der  Weise 
denken  lassen,  dafs  man  bei  gleicher  Weife  der 
Kanüle  deren  Längen  verschieden  wählen  würde. 
Man  würde  dann  die  mittleren  Kanäle  lang,  die 
nach  dem  Rand  zu  kürzer  zu  machen  haben. 
Am  wenigsten  Neigung  haben  die  Gase,  in  die 
Kanüle  in  der  Nähe  des  Schachtes  und  jranz 
besonders  in  die  in  den  beiden  Ecken  gelegenen 
Kanüle  sich  zu  begeben,  weil  hierzu  eine  sehr 
rasche  Richtungsänderung  der  vertiealen  auf- 
wärts in  die  verticale  abwärts  nöthig  sein 
würde.  Die  uugieichmafsige 
Vertlieilnng  der  Gase  über 
den  Würmespeicher  wird 
also  hervorgerufen  durch  die 
Geschwindigkeit  des  »ias- 
stromes, die  Aenderting  der 
Richtung,  die  Reibung  am 
Mauerwerk  und  die  Lage 
der  Kanüle  zum  Verbren- 
nungsschacht. Diese  Ur- 
sachen lassen  sich  abmin- 
dern durch  einen  grofsen 
Querschnitt  des  Schachtes, 
durch  eine  Erweiterung  des 

oberen  Theils  des  Schachtes,  durch  eine  Ab- 
schrägung der  Obertlächo  des  Wärmespcichers, 
wobei  die  obere  Endfläche  des  Schachtmauer- 
werks convexe  Gestalt  hat,  nach  Art  der 
Figur  .'1. 

Hillen  nicht  zu  unterschätzenden  Einflufs 
auf  die  Gleiehniäfsitrkcit  der  Vertheilung  dei 
Gase  über  den  Würmespeicher  hat  die  Gröfsc 
und  Höhe  des  Raumes  unter  dem  Wärmespeicher. 


Figur  8. 
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Ist  dieser  Raum  zu  klein  und  zn  niedrig,  so 
wird  der  Zug  der  in  der  Niihe  des  Rauch-Austritts 
srelegeneu  Kanüle  besonders  begünstigt ,  der 
Zu?  der  entfernt  liegenden  Kanäle  benach- 
theiligt,  während  bei  genügend  hohem  Räume 
die  Wirkung  des  Sehornsteinzuges  sich  besser 
auf  alle  Kanäle  verthcilt.  Mit  der  Hübe  dieses 
Kaumes  wird  übrigens  die  gleichmäfsige  Ver- 
thfilung  des  einströmenden  kalten  Windes  eben- 
falls günstig  beeinllufst. 

Durch  die  für  die  Erzeugung  des  Schorn- 
steinzuges nothwendige  Temperatur  der  zum 
Schornstein  abziehenden  Abgase  geht  eine  be- 
deutende Wärmemenge  für  die  Heizung  der 
Apparate  verloren.  Diese  Temperatur  soll  des- 
halb so  niedrig  wie  möglich  sein.  Zur  Er- 
reichung eines  Minimums  dieses  Wärmever- 
JnMes  ist  zu  bedenken,  dal's  der  Wärmcvcrlust 
mit  der  Temperatur  und  mit  der  Quantität  der 
abziehenden  Gase  wächst.  Beide  hängen  ab 
tod  der  Art  der  Wärmeabgabe  au  deu  Wärme- 
Reicher,  1'ingekchrt  wie  für  das  Umfassungs- 
mauerwerk  wird  für  die  Gittersteine  eine  hohe 
Wlnueleitungstähigkeit  von  Nutzen  sein.  Je 
grülser  diese  ist,  desto  rascher  überträgt  sich 
die  Wärme  der  durch  die  Kanäle  ziehenden 
Ga#e  auf  die  Steine  und  durchdringt  die- 
selben. Eine  höhere  Leitungsfähigkeit  der 
Steine  würde  demnach  die  Temperatur  der 
Abgabe  erniedrigen  und  einen  niedrigeren  Gas- 
verbrauch zur  Folge  haben.  Eiue  andere  vor- 
teilhafte Wirkung  würde  die  Anwendung  von 
Steinen  haben  mit  einer  höheren  specitischen 
Warme,  da  bei  Anwendung  eines  gleichen.  Stein- 
gewichtes die  Steine  mehr  Wärme  vom  Gas  auf- 
nehmen und  an  den  Wind  abgeben  würden,  als 
Steine  mit  geringerer  specitischer  Wärme.  Könnte 
man  Steine  herstellen  mit  einer  um  nur  10  °/° 
höheren  specitischen  Wärme,  so  würde  man 
10  "jo  weniger  Steine  für  den  Wärmespeicher 
gebrauchen.  Es  scheint  mir  durchaus  nicht 
undenkbar  zu  sein,  dafs  man  Steine  herstellen 
kann  mit  genügender  mechanischer  und  chemischer 
Widerstandsfähigkeit  bei  genügender  Feuerfestig- 
keit, denen  eine  höhere  Leitungsfähigkeit  für 
Warme  und  eine  höhere  specitisc  he  Wärme  eigen 
«t,  als  deu  jetzt  üblichen  Sorten.  Vielleicht 
würde  die  Verwendung  von  Chrom-  oder  Titan- 
erzen zur  Erreichung  dieses  Zieles  führen. 
Man  würde  mit  solchen  Steinen  ausgeführte 
Apparate  kleiner  bauen  können  und  doch  den 
gewüuscbteti  Effect  haben.  Obendrein  aber 
wurde  der  Gasverbrauch  wegen  der  niedrigeren 
Temperatur  der  abziehenden  Gase  wesentlich 
geringer  sein. 

Ans  der  Erkenntnifs  der  Schwierigkeit  oder 
Unmöglichkeit  einer  gleichmäfsigen  Heizung  des 
Wärmespeichers  sind  eine  grofse  Zahl  Construc- 
tionen  von  Winderhitzungs-Apparaten  hervor- 
gegangen, die  mit  mehr  oder  weniger  Erfolg 


die  oben  beschriebenen  üebelstände  zu  vermeiden 
suchen  und  eine  gleichmäfsige  Heizung  des 
Wärmespeichers  anstreben.  Die  Aufgabe,  die 
an  nur  einem  Platze  zuströmenden  Heizgase 
auf  eine  grofse  Fläche  zu  vertheilen,  ist  schwer 
zu  losen.  Wesentlich  erleichtert  wird  diese 
Aufgabe,  wenn  der  Zutritt  der  Gase  auf  mehret  e 
Stellen  vertheilt  wird,  so  dafs  an  jeder  Ein- 
strömung nur  der  sovielte  Theil  von  der  ganzen 


Figur  4. 


Figur  5. 


zur  Heizung  not h wendigen  Gasmenge  zugeführt 
wird,  als  Einströmungen  vorhanden  sind.  Wenu 
die  Kuppel  geräumig  und  weit  genug  gemacht 
wird,  eignet  sich  diese  für  die  Gaszuführnng 
an  mehreren  Stellen  und  die  Vornahme  der 
Verbrennung  und  wird  dann  der  Verbrennungs- 
schacht, der  einen  grofsen  Theil  des  inneren 
Haumcs  des  Apparates  beansprucht,  überflüssig. 
In  Figur  4  ist  ein  solcher  Apparat  dargestellt. 
Seine  Wirkungsweise  ist  ohne  weiteres  ver- 
ständlich. Die  Vortheile  dieser  Construction  be- 
steheu  in  Folgendem: 

1.  Vergröl'serung  des  Wärmespeicher«  durch 
Fortfall  des  Verbrennungssehachtes. 

2.  Vollkommene  Verbrennung  der  Gase  und 
hieraus  resultirender  geringerer  Gasverbrauch. 
Die  Zuleitung  von  Gas  und  Luft  in  die  Kuppel 
kann  durch  neben-  oder  ineinander  liegende 
Oeffnungen  geschehen.     Dadurch,  dafs  bei  bei- 
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spielsweise  6  Brennern  an  jedem  Brenner  nur 
•/«  der  znr  Heizung  erforderlichen  Gase  zuge- 
führt wird,  wird  die  Vollständigkeit  der  Ver- 
brennung sehr  begünstigt,  und  die  an  jedem 
Brenner  entwickelte  Wärme  beträgt  nur  l/e  der 
Gesammtwänne,  was  wesentlich  zur  Schonung 
des  Mauerwerks  beiträgt. 

3.  Gleichmäfsige  Vertheilung  der  Heizgase 
über  die  Kanäle  des  Wärmespeichers  und  hieraus 

^  resultirender  geringerer 

/"tV"^^^\\      Gasverbrauch  und  höhere 
/V^y^"J^^V\     Windtemperatur,  sowie 
// #3GHg^^^V\    gleichmäfsige  Beanspru- 
(  (  1  IL'  fhung  der  Kanäle.  Sollten 

\  V  #  /  /    Zweifel  darein  gesetzt  wer- 

den    Brennern  liegenden 
Wärmespeicherkanäle  ge- 
Pigur  6.  nug  Gas   bekommen,  so 

würde  man  dem  dadurch 
begegnen  können,  dafs  man  die  Anordnung  der  Gas- 
und  Luftzufuhr  gemüfs  Figur  5  trifft,  bei  welcher 
die  Einströmung  nicht  radial  ist.  Bei  letzterer 
Art  der  Zuführung  wird  in  der  Kuppel  eine 
Wirbelbewegung  entstehen  und  man  wird  mög- 
licherweise mit  3  (Figur  6),  vielleicht  sogar 
mit  nur  2  Brennern  auskommen.  In  diesem 
Fall  wird  man  die  Kreisleitungen  für  Gas  und 
Luft  weglassen  können  und  zu  jedem  Brenner 
eine  separate  Gasleitung  fuhren,  während  die 
Luftzufuhr  mit  an  den  Brennern  angebrachten 
Schiebern  bewerkstelligt  wird. 

4.  Infolge  der  gleichmäßigen  Vertheilung 
der  Heizgase  (3)  die  Möglichkeit,  die  Apparate 
niedriger  und  breiter  zu  bauen  als  jetzt  üblich, 
was  folgende  Vortheile  mit  sich  bringt: 


Die  Wärmespeicherkanäle  werden  kürzer  und 
sind  deshalb  leichter  zu  reinigen.  Die  durch- 
streichenden Gase  bewegen  Bich  langsamer. 
Wegen  des  kürzeren  Weges  und  der  geringeren 
Geschwindigkeit  ist  der  Reibungswiderstand  er- 
heblich geringer  und  man  kann  infolgedessen 
die  Kanäle  enger  machen  als  in  hohen,  schmalen 
Apparaten.  Hierdurch  wird  auf  die  Querschnitts- 
etnheit  des  Wärmespeichers  an  Heizfläche  ge- 
wonnen; so  kommen  auf  1  qm  Wännespeicher- 
querschnitt  bei  quadratischen  Kanälen  beispiels- 
weise von  0,18  m  Kanal-  und  0,06  m  Stein- 
durchmesser 17,36  Kanäle  mit  12,5  m  Heiz- 
fläche, bei  Kanälen  von  0,12  m  Kanal-  und 

i  0,06  m   Steindurchmesser   30,86   Kanäle  mit 

|  14,81  m  Heizfläche. 

Die  gröfsere  Oberfläche  des  Wärmespeichers, 

!  sein  gröfserer  Horizontalquerschnitt  hat  aufser- 

I  dem  den  nicht  zu  unterschätzenden  Vortheil, 
dafs,  gleiche  Heizgasmengen  vorausgesetzt,  die 

,  Gase  und  die  entwickelte  Wärme  sich  über 
eine   gröfsere  Fläche  vertheilen,   so  dafs  die 

|  einzelnen  Kanäle  in  weiten  Apparaten  weniger 
Gas  und  Wärme  erhalten,  als  in  schmalen 
Apparaten,  so  dafs  die  Verschmutzung  der 
Kanäle  langsamer  vor  sich  geht  nnd  die  Gitter- 
steine weniger  leiden.  —  Es  giebt  natürlich 
eine  Grenze    für   die  Verbreiterung   und  Er- 

l  niedrigung  der  Apparate,  welche  nicht  über- 

(  schritten  werden  darf. 

Bei  Apparaten  ohne  Verbrennungsschacht 
wird  man  den  kalten  Wind  tangentiell  anstatt 
radial  zuführen  können,  wodurch  derselbe  unter 
dem  Wärmespeicher  in  eine  drehende  Bewegung 
kommt,  was  eine  bessere  Vertheilung  auf  die 
einzelnen  Kanäle  zur  Folge  haben  wird. 


Ueber  Titaneisen. 


In  früherer,  noch  nicht  weit  zurückliegender 
Zeit  galt  das  in  Eisenerzen  nicht  selten  auftretende 
Titan  als  ein  unangenehmer  Gast.  Man  schrieb 
ihm  weniger  eine  unmittelbare  Wirkung  auf  das 
erfolgende  Roheisen  als  die  Eigenschaft  zu,  die 
Schlacke  streng  flüssig  und  schwer  schmelzbar 
zu  machen.  Diesen  seinen  schlechten  Ruf  ver- 
dankt es  hauptsächlich  den  bekannten  Akerman- 
schen  Untersuchungen.  Von  Äkerman*  wurde 
nämlich  der  Schmelzwärme  -  Bedarf  zweier 
Schlacken  mit  8,5  und  10  °jo  Titansäure  er- 
mittelt, welcher  höher  war  als  bei  ähnlich  zu- 
sammengesetzten Schlacken  ohne  Titansäure. 
Jedoch  wies  bereits  Ledebur  in  der  zweiten 
Auflage  seines  Handbuches  der  Eisenhüttenkunde 


•  „Stahl  und  Eisen"  1886,  Tabelle  zu  Seite  387. 


j  (1893)  darauf  hin,  dafs  genauere  wissenschaft- 
liche Versuche  über  den  angegebenen  Einflufs 
der  Titansäure  nicht  vorlägen.  Im  Jahre  1896 
erschien  alsdann  ein  Bericht  Rossis*  über  die- 
selbe Frage.  Die  Rossischen  Schmelz  versuche 
haben  bewiesen,  dafs  die  der  Titansäure  zu- 
geschriebene ungünstige  Einwirkung  auf  den 
Schmelzgang  des  Hochofens  nicht  stattfindet. 
Auch  die  von  Turner**  ausgesprochene  Befürch- 
tung, dafs  die  Schmelzung  durch  eine  übermäfsige 
Bildung  von  Cyanstickstoff- Titan  beeinträchtigt 
werden  würde,  hat  sich  nicht  bestätigt.  Es 
zeigte  sich  vielmehr,  dafs  die  von  titanreichen 
Erzen  erblasenen  Schlacken,  welche  ah  Basen 

•  „Iron  Age»  Vol.  LVU,  p.  354  und  364.  Ver- 
gleiche „Suhl  und  Eisen"  1896,  Seite  810. 
**  „The  Metallurgy  of  Iron"  p.  53. 
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Thonerde,  Kalkerde,  Magnesia  and  kleine  Mengen 
Eisenoxydul  enthalten,  leicht  schmelzbar  sind, 
wenn  das  Verhältnis  des  Sauerstoffs  der  Kiesel- 
saure nebst  Titansäure  zn  dem  Sauerstoff  der 
genannten  Basen  annähernd  4 :  3  beträgt,  dafs 
sie  aber  rascher  als  reine  Silicate  strengflüssig 
werden,  wenn  der  Bascngehalt  über  jenes  Ver- 
hältnis hinaus  zunimmt.  Rossi  glaubte  damals 
bereits  eine  günstige  Einwirkung  des  Titans 
auf  die  Eigenschaften  des  erfolgenden  Roheisens 
feststellen  zu  können,  welches  als  Zusatz  zu 
anderem  Roheisen  für  Giefsereizweckc,  besonders 
zn  Hartgnfs,  Verwendung  fand.  Dies  wurde  in- 
dessen von  Ledebur  durch  den  Hinweis  auf 
die  Thatsache  widerlegt,  dafs  das  Roheisen  im 
Hochofen  nur  Spuren  von  Titan  aufnimmt,  tu 
der  That  enthielten  zwei  Proben  des  aus  titan- 
balltgen  Erzen  erblasenen  Raheisens  kein  bezw. 
nur  0,o7  °/o  Titan.  Immerhin  blieb  das  Inter- 
esse für  titanhaltiges  Roheisen  bestehen  und 
führte  zu  Versuchen,  das  im  Hochofen  nicht 
darstellbare  Ferrotitan  auf  anderein  Wege  zu 
erhalten.  Ueber  die  Anwendimg  des  aluiuino- 
thermischen  Weges  für  die  Herstellung  kohlen- 
stofffreier Titaulegirungeu  sind  von  Goldschmidt 
in  der  Hauptversammlung  des  Vereins  deutscher 
Eisenhütteiiieute  vom  24.  März  1901*  einige 
Mittbeilnngen  gemacht  worden.  Eine  eingehendere 
Abhandlung  über  den  Einflnfs  von  Titan  auf 
die  Eigenschaften  des  Gnfscisens  und  Stahls 
wurde  von  Rossi  der  American  Society  of  Mecha- 
nicHl  Engincers  zu  Milwaukee  im  Mai  1901  vor- 
gelegt und  ist  im  Band  XXII  der  Verhandlungen 
dieses  Instituts  abgedruckt.  In  Band  IX  der 
Mineral  Indnstry  (1901)  tindet  sich  endlich  ein 
weiterer  Aufsatz  desselben  Verfassers  über  die 
Herstellung  von  Titan  und  seiner  Legirungen. 
lTeber  titanbaltige  Erze  enthält  „Stahl  und 
Eisen"  1900  S.  377  einen  Aufsatz  von  Lang, 
welcher  auch  die  Arbeiten  von  Kemp,**  sowie 
von  Vogt*»*  berücksichtigt. 

Titaneisenerae  treten  in  den  Vereinigten 
Staaten,  Canada,  Norwegen,  Schweden  und  Rufs- 
land in  grofser  Verbreitung  und  mächtigen  Lagern 
auf;  sie  können  bis  50  °/°  Titansäure  (theoret. 
Umeuit  53,25  TiO2)  enthalten.  Auch  Rutil 
(fast  reine  Titansäure)  wird  an  manchen  Stellen 
in  beträchtlichen  Mengen  gefnnden.  Titanbaltige 
Eisenerze  sind  gewöhnlich  frei  von  Schwefel 
and  Phosphor  (eine  Ausnahme  bildet  das  Erz 
vom  Taberg  in  Schweden  mit  0,13  °/o  Phosphor); 
»ie  enthalten  wenig  Kieselsäure  und  andere  Gang- 
arten und  sind  daher  für  die  Darstellung  von 
Ferrotitanen  gut  geeignet. 

Beim  Verschmelzen  titanhaltigcr  Eisenerze 
im  Hochofen  geht  bei  weitem  der  gröl'ste  Theil 

'  „Suhl  und  Eisen"  1901  S.  547. 
**  „School  of  Mines  Qoarterly",  Vol.  XX,  Nr.  4, 
und  XXL  Nr.  1. 
'**  „Zeitschrift  für  praktische  Geologie4-,  1893,  S.281. 


der  Titansäure  wegen  der  Schwerreduclrbarkeit 
des  Titans  in  die  Schlacke;  nur  ein  sehr  ge- 
ringer Theil,  nach  Ledebur  selten  mehr  als  0,2  °/°> 
wird  vom  Eisen  aufgenommen.  Eine  Gewinnung 
eigentlicher  Titanlegirungen  durch  den  gewöhn- 
lichen Hochofenprocefs  ist  infolgedessen  undurch- 
führbar. Man  ist  somit  gezwungen,  specielle 
Verfahren  zu  diesem  Zwecke  in  Anwendung  zu 
bringen.  Bei  einem  derselben  bedient  man  sich 
eines  Bades  von  geschmolzenem  Aluminium  als 
Reductionsmittel  und  werden  hierdurch  Ferro- 
tltane  hergestellt,  welche  0,1  bis  0,5  °/o  Kohlen- 
stoff und  10  bis  75  °/o  Titan  enthalten.  Diese 
Legirungen  sind  besonders  als  Zusätze  zu  Flufis- 
eisen  und  Stahl  zu  vorwenden.  Bei  einem  zweiten 
Verfahren  wirkt  Kohlenstoff  als  Reductionsmittel 
und  erhält  man  hierdurch  eine  Legirung  mit 
ungefähr  10  w/o  Titan,  die  wegen  ihres  ver- 
hältnifsmäfsig  bedeutenden  Kohlenstoffgehalts  sich 
besser  als  Zusatz  zu  Roheisen  als  zu  Flufseisen 
eignet.  Dieser  Kohlenstoff  tritt  als  Graphit  und 
nicht  in  der  gebundenen  Modification  auf,  das 
Titan  ist  daher  als  Metall  und  nicht  als 
Carbid  vorhanden.  Fet  ner  ist  es  möglich,  durch 
ein  besonderes  Verfahren  ans  Erzen  mit  nur  6 
bis  8  °/o  Titan  =  10  bis  14  °/°  Titansiinre, 
ein  Ferrotitan  mit  bis  zu  75  °/°  Titan  her- 
zustellen, man  ist  daher  bei  Herstellung  der 
Legirungen  nicht  auf  reiche  Erze  allein  an- 
gewiesen. 

Die  für  die  Reduction  des  Titans  erforder- 
liche Temperatur  wird  auf  3000°  C.  geschätzt. 
Dieselbe  kann  nach  dem  Goldschmidtschen  Ver- 
fahren auf  aluminothermischem  Wege  erzeugt 
werden.  Hierbei  erfordern  100  Eisenoxyd  zur 
Reduction  33,3  Aluminium  und  100  Titansäure 
fast  50  Aluminium.  Nach  Rossi*  kostet  indessen 
das  Aluminiumpulver  ungefähr  das  7-  bis  10- 
fache  der  gleichen  Menge  eines  gegossenen  Alu- 
lniniumbarrens,  so  dafs  sich  die  Gestehungskosten 
des  auf  diese  Weise  gewonnenen  Ferrotitans 
für  die  praktische  Verwendung  desselben  im 
grofsen  Mafsstabe  zu  hoch  stellen.  Ferner  sind 
nach  demselben  Autor  die  aluininothermisch 
dargestellten  Ferrotitane  sehr  unrein  und  ent- 
halten neben  Kohlenstoff,  Silicium,  Phosphor 
und  Schwefel  besonders  bedentende  Mengen  von 
Aluminium.  Die  Analyse  zweier  europäischer 
FeiTotitane  ergab  folgende  Resultate:  1  .Kohlen- 
stoff 0,434  °/o,  Titan  24,19  °/o,  Aluminium 
5,94  7»,  Silicium  1,03%,  Phosphor  und  Schwefel 
in  Spuren.  2.  Kohlenstoff  0,745  lyo ,  Titan 
11,05  °/o,  Aluminium  9,96  °/o,  Silicium  1,25  °/o, 
Phosphor  und  Schwefel  in  Spuren.  Die  Gegen- 
wart von  Aluminium  und  anderen  Verunreinigungen 
in  den  Legirungen  ist  natürlich  unzulässig  und 
müssen  diese  Elemente  durch  eine  zweite  Schmel- 
zung entfernt  werden,  wodurch  die  Kosten  des 


•  „The  Mineral  Industry",  Vol.  IX,  S.  717. 
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Verfahrens  eine  weitere  Erhöhung  erfahren.  Die 
Reduction  mit  Hülfe  des  Aluminiiimbades  stellt 
sich  nach  Rossi  bedeutend  billiger  als  die  vor- 
her erwähnte  Methode  und  sind  Mengen  bis  über 
100  kg  bereits  in  einem  Ofen  mittels  einer  ein- 
zigen Schmelzung  dargestellt ;  durch  Vergröfse- 
rung  des  Ofens  glaubt  man  eine  Steigerung  der 
Production  bis  auf  225  kg  zu  erreichen.  Ein 
etwaiger  l'eberschufs  von  Aluminium  läfst  sieh 
durch  einen  Zusatz  von  Eisenoxyd  beseitigen. 

Der  von  Kossi  angewandte  Schinelzuppaiat 
ist  ein  gewöhnlicher  elektrischer  Ofen  Siemens- 
scher Construction.   Das  Verfahren  ist  folgendes: 
Nach  Hebung  der  Kohleuclektroden  wird  Alumi- 
nium in  Stücken,  zusammen  mit  einer  bestimmten 
Menge  Eiseiischrott ,  in  den  Tiegel  des  Ofens 
gegeben.     Die  Menge  des  Eisenschr.ttts  richtet 
sich  nach  der  Zusammensetzung  der  Erze  nud 
dem  Titangehalt  der  auszubringenden  Legirung. 
Die  Kohlenstäbe  werden  alsdann  bis  zur  He- 
rührung  mit  deu  Aluiuiniumstücken  gesenkt,  der 
Strom   wird   geschlossen   und   das  tiianhaltige 
Material  zwischen  die  Kohlenstäbe  und  die  Seiten- 
wunde  des  Tiegels  eingeschaufelt.    Derselbe  be- 
steht aus  grobgemahlenem  reicherem  oder  ärmerem 
Titaneisenerz   oder  einer  Mischung   von  titau- 
haltigem  Eisenerz  mit  Kutil  oder  sogeiianuteni 
Titanconcentrat.      Die   Temperatur    des  Ot'eus 
steigt  schnell  und  erreicht  bald  diejenige  Höhe, 
bei  welcher  das  Aluminium  und  der  Eisenschrott, 
oder  das  Aluminium  allein,  in  vollständigen  Klufs 
geiathen.     Das   Iiad   wird   stark  weil'sglühend 
und  Thonerde  fängt  an  als  Hauch  zu  entweichen 
und  ist  man  genöthigt,  die  Stromstärke  auf  den 
erfahriingsgemüfs    günstigsten    Ketrag  herab- 
zusetzen.   Gegen  Ende  des  Proeesses  wird  d«-r 
Strom  wieder  verstärkt,  um  die  scharfe  Trennung 
des  Ferrotitans  von  der  darauf  schwimmenden 
Aluminiumschlacke  zu  erleichtern.    Letztere  ent- 
hält SO  bis  85  >  Thoneide  in  Verbindung  mit 
den   erdigen   Hestandtheilen   der  Charge,  l'n- 
geführ  5M>  °/o  des  eingesetzten  Aluminiums  linden 
sich  in  der  Schlacke  wieder.    Hei  contiiiuirlichcm 
Rotrieb  werden  Schlacke  und  Metall  durch  be- 
sondere Oeffu u ngen  ausgetragen,  bei  intei  mittiren- 
dem  Hetrieb  läfst  man   den  Ofen  abkühlen  und 
hebt  den  Metallkönig  samuit  der  darauf  befind- 
lichen Schlacke  aus.    Die  Schlacke  läfst  sich 
leicht  von  der  Metalllegirung  trennen   und  er- 
halt man  auf  diese  Weise  einen  Metallkönig  von 
etwa   100  kg   in  einem  Zeitraum  von  1'  *  bis 
2  Stunden.    Eine  Raffination   des  gewonnenen 
Ferrotitans   kann   durch   Zusatz   von  titanhal- 
tigein  Erz  in  demselben  Ofen  durch  ein  kuizcs 
Schlicfsen  des  Stromes  bewirkt  werden. 

Zur  Darstellung  des  Ferrotitans  wurden 
zwei  Arten  Erz  verwendet.  Das  eine  war  ein 
mnadisches,  das  24  ".<-  Titan  —  In  °/o  Titan- 
säure und  ungefähr  ."55  °/o  Eisen  enthielt.  Dieses 
wurde  zu  Legirnngen  mit  .»5  bis  40  0  Titan 


und  bei  geeignetem  S<  hrottzusatz  zu  solchen 
mit  beliebig  niedrigeren  Gehalten  verarbeitet. 
Das  zweite  von  Adirondack  (Staat  New  York) 
stammende  Erz  war  durch  Reinheit  ausgezeichnet 
und  enthielt  8,5  bis  9  °/o  Titun  =  14  bis 
15  0/0  Titaiisäure,  und  von  58  bis  fJO  °/»  Eiseu. 
Dasselbe  ergab  ohne  Schrottzusatz  eine  Legirung 
mit  13  0;o  Titansäure.  In  allen  diesen  Fällen, 
ausgenommen  bei  Anwendung  von  Rutil,  wurde 
der  Redaif  an  Aluminium  nach  der  Formel  be- 
rechnet AU  -r  Fe.Oj  =  A1,04  -»-  Fe..  Das  er- 
giebt,  wie  bereits  oben  erwähnt,  0,33  fl/o  Alumi- 
nium auf  1  r'/u  Eisenoxyd.  Eine  Verminderung 
des  Aluminiiimveibrauchs  wurde  dadurch  erzielt, 
dafs  mau  an  Stelle  der  Tituueisenerze  ein  aus 
denselben  hergestelltes  Titanconcentrat  ver- 
wendet«-. Auf  diese  Weise  wurde  aus  dem  Adiron- 
dackeiz  mit  ti  u/o  Titan  (=  15  °/o  TiO.)  eine 
Legirung  mit  75,84  "o  Titan  hergestellt  , 
während  der  Verbrauch  an  Aluminium  gleich- 
zeitig auf  die,  für  die  Reduction  der  .Titausäure 
allein  nöthige  Menge  herabgesetzt  wurde. 

Ferrotitaue,  welche  als  Zusatz  zu  Guiseisen 
Verwendung  finden,  dürfen  ualurgemäfs  gröfsere 
Mengen  Kohleustoff  enthalten.  In  diesem  Falle 
kann  die  Keduction  der  Titansäure  durch  Kohlen- 
stoff bewirkt  werden.  Auf  diesem  Wege  wurden 
Legirnngen  mit  10  bis  25  °/o  Titan  her- 
gestellt. Die  Fabrication  fand  in  der  Weise 
statt,  dafs  man  zunächst  eine  bestimmte  Menge 
Eisenabfalle  in  dem  obengenannten  Ofen  zu  einein 
Eisenbade  einschmolz  und  in  dasselbe  das  grob 
gemahlene  Erz,  mit  Holzkohle  innigst  gemischt, 
eintrug.  Das  bereits  mehrfach  erwähnte  Titan- 
concentrat wird,  wie  folgt,  gewonnen.  Eine 
Charge  von  Adiromlackerz  wird  mit  Kohle  in 
solchem  Verhältnis  gemischt,  dafs  nur  das  Eisen- 
oxyd und  nicht  die  Titausäure  redneirt  wird. 
Diese  Mischung  wird  mit  einem  schwachen  Strom 
behandelt,  so  dafs  eine  die  Schmelztemperatur 
des  Hochofens  nicht  weit  übersteigende  Tempe- 
ratur entsteht.  Dieselbe  liegt  unter  der  Ke- 
diiction>toiuperatur  der  Titausäure.  Hei  Anwesen- 
heit von  genügend  Kalk  und  anderen  Hasen 
bildet  sich  aldann  eine  wesentlich  aus  Kalktitanat 
bestehende  Schlacke.  Als  I'roducte  erhält  man 
ein  schwefel-  und  phosphorfreios  Roheisen,  weh  lies 
zugleich  den  gröfsten  Theil  des  aus  den  Erzen 
reducirten  Siliciums  aufnimmt,  und  eine  Schlacke, 
die  fast  alle  Titansäure  und  nur  wenig  Eisen 
enthält.  Die  Schlacke,  von  Kossi  Concentrat 
genannt,  ist  eiu  ausgezeichnetes  Rohmaterial  für 
die  Gewinnung  von  Titanlegirungon.  Sie  enthält 
ungefähr  35  ft/o  Titan  und  nur  2  bis  3  °,o 
Eisen.  Es  leuchtet  ein,  dafs  bei  Kchandlung 
des  Titjinc«»nceiitrats  im  elektrischen  Ofen 
nur  die  für  die  Keduction  der  Titansäuro  er- 
forderliche Menge  an  Aluminium  aufzuwenden 
ist,  wodurch  gegenüber  der  direeten  Verschmelzung 
von  Titaneisenerz  entsprechend  gespart  wird. 
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Die  aus  dem  Erz-  oder  Concentratschmelzen 
herstammende  Aluinininmschlacke  ritzt  Glas  mit 
Leichtigkeit  und  ist  daher  für  eine  Verwendung 
als  Schleifmaterial  geeignet;  sie  kann  indessen, 
ähnlich  wie  ISaiixit,  als  Rohmaterial  für  die 
Alnmiuiumdarstellung  benutzt  werden,  wodurch 
ein  Theil  des  aufgewandten  Aluminiums  zurück- 
gewonnen wird  nnd  die  Gestehungskosten  des 
Ferrotitans  eine  weitere  Herabsetzung  orfaliren. 
Die  mit  Kohlenstoff  als  Reduetioiismittel  bei- 
gestellten Ferrotitane  können  nach  Rossi  zu 
einem  Preise  geliefert  werden,  der  ihre  Ver- 
wendnng  im  Großbetrieb  znläfst,  die  aus  der 
Behandlung  von  (W-entt-aten  stammenden  sind 
nar  wenig  theurer.  Die  durch  Aluminium  redn- 
cirten  Titaneisenlegirungcn  waren  silberweifs. 
Die  ärmeren  Sorten  weisen  eine  glanzende  grob- 
spiegelige  Bruchflache  auf,  die  titanreicheren 
zeigten  feineres  Korn,  weniger  Glanz  nnd  eine 
unreinere  Farbe.  Sprödigkeit  und  Harte  wachsen 
mit  dem  Gehalt  an  Titan;  alle  Legirungen 
ritzen  und  schneiden  Glas  und  sind  leicht  im 
Stahlmörser  zu  pulverisiren  und  zwar  wird  das 
Pulver  um  so  feiner,  je  höher  der  Gehalt  an 
Titan  ist.  Durch  Kohlenstoff  reducirte  Titane 
enthielten  im  Durchschnitt  10  bis  12°/o  Titan. 
Die  Farbe  war  dunkelstahlgrau,  wie  die  von 
graphitisclieno  Roheisen  Nr.  1  aber  sehr  glänzend. 
Der  Bruch  wies  kleine  Spiegel  von  Graphit  auf, 
die  wie  Diamant  glänzten.  Die  Legirungen 
waren,  obgleich  noch  glasritzend,  bedeutend 
wekher  als  die  dnreh  Aluminium  reducirten  und 
ziemlich  znh.  Alle  Legiruugeu  sind  beträchtlich 
leichter  als  Gufseisen  und  .Stahl,  da  das  »pec. 
Gewicht  des  Titaus  unter  5  (nach  Moissan 
4,87)  liegt.  Die  folgende  Tabelle  giebt  einige 
Analysen  von  Ferrotitanen. 


Aus  Krzen: 


• » 

0  _               4  _ 
0  0 

'"»imUMtutof 

7.28« 

5,801 

6.178 

7,012 

6.234  — 

(nphii  

7.02(» 

ü.08:i 

6.H7I 

0.2M 

0.0515 

0.141 

Tin  

12,27 

10,9« 

12.5  t 

18,41 

12.42  13.02 

^•/U'DQ  ..... 

0.7.5 

0,61 

1,06  .  0.88 

Aus  Con rentrat cd: 

s«w.lUiln,t.f|  6.002     —       —       —       -  — 

Tbu   12.54    11.55   11.00  11.8») 

»il«  |  0,50       _        -        -  _ 

Der  Zusatz  des  Ferrotitans  zu  Roheiseu  und 
Suhl  erfolgt  im  Tiegel  oder  in  der  Giefspfanne, 
am  besten  in  Pulverform.  Infolge  ihres  leichten 
H»ec.  Gewichtes  hat  die  Legirnng  das  Bestreben, 
auf  dem  Elisen-  oder  Stahlbad  zu  schwimmen, 
wodurch  ein  Theil  der  Wirkung  verloren  geht. 
Diese  Schwierigkeit  wird  am  einfachsten  dadurch 
überwunden,  dafs  man  da«  Pulver  in  einer  beider- 
seits geschlossenen  gufseisernen  oder  scluuied- 
eisernen  Röhre  in  das  Rad  einfuhrt. 


Aus  Versuchen,  die  mit  Titanroheisen  ange- 
stellt, wurden,  geht  hervor,  dafs  ein  Zusatz  von 
4  °/o  des  zehnprocentigen  Ferrotitans  Steigerungen 
in    der   Biegungsfestigkeit   des  Roheisens  von 

'  20  bis  25  in  der  Zugfestigkeit  von  30  bis 
50  °/o  hervorgerufen  hat.  Dio  angestellten 
Analysen  zeigten,  dafs  das  Verhältnifs  zwischen 

I  graphitischer  nnd  gebundener  Kohle  vor  und 
nach  dem  Titanzusatz  dasselbe  geblieben  war; 
auch  in  Bezug  auf  den  tiehalt  an  Silicinro, 
Phosphor,  Schwefel  und  Mangan  war  keine 
nennenswerthe  Aenderung  eingetreten.  Der  einzige 
l'ntcrschied  in  der  chemischen  Zusammensetzung 
war  durch  den  Zusatz  von  Titaueisen  bedingt. 
Der  Gehalt  an  Titan  bewegte  sich  zwischen 
0,34  uud  0,53  °/o-  Die  quadratischen  Probe- 
stäbe für  Biegungsversuche  hatten  bei   1  Zoll 

i  Seite  eine  Lange  von  12  Zoll  zwischen  den 
Auflagern.    Die  zum  Gufs  derselben  verwendete 

I  Menge  betrag  in  allen  Fällen  50  ff  des  ursprüng- 

!  liehen  Roheisens,  ausschliefslich  des  Zusatzes 
an  Titaneisen. 

Die  Wirkung  des  Ferrotitans  auf  Flufseisen 

I  oder  Stahl  kann  zweierlei  Natur  sein.  Einmal 
kann  es,  ähnlich  wie  beim  Roheisen,  dircete 
Festigkeitsänderungeu  hervorrufen,  andererseits 
bei  seiner  starken  Verwandtschaft  zum  Stickstoff 

]  etwaige  Mengen  dieses  Gases  aufnehmen  und 
dadtinh  auf  die  Herstellung  blasenfreier  Güsse 
hinwirken.  Bei  den  übrigens  nur  mit  Tiegel- 
stahl angestellten  Versuchen  wurden,  um  dem 
Einllul's  des  Kohlenstoffs  Rechnung  zu  tragen, 
möglichst  kohlenstofffreie  durch  Aluminium  redu- 
cirte Ferrotitane  verwendet.  Der  Zusatz  betrug 
2  bis  5  °/i>-  Da  die  Titanlegirungen  um  so 
schwieliger  schmelzen,  je  mehr  Titan  sie  ent- 
halten, sind  Legirungen  mit  mehr  als  15  °/<> 
Titan  schwer  verwendbar.  In  der  folgenden 
Tabelle  sind  die  Resultate  einiger  Versuche  an- 
geführt und  mit  den  von  Stahlen  ähnlicher 
Zusammensetzung  zur  Vergleichung  zusammen- 
gestellt: 


!  3 

3  p 

-      3  S 

5      2  *  E 

a     *  u 

Jf      E     —  = 

~  -  -    n  "r 

*t 

«■*  ja 

N    2    I  t 
•  o>  i- 

ig 

u 

i  a 

S  B 

M 

2  * 

3 

m 

Hndfield  .  .  ■ 
Titatistnhl  .  . 
Ihulfi.ld  .  .  . 
Titaiiftah!  .  . 
Hndfield  .  .  . 
Titaristnhl  .  . 
Titanstuhl  .  . 
Titaristahl  .  . 
Titanstalil  .  . 

Letztere 
AluminiumstiJ 

0,40      —    0.31  21.38  51,40  22.28  18.50 
0,179     -    0.30  24.61  57,12  38,80  24,40 
0,65      -    0,18  22.61  41.42  4.40  :t,50 
0,08     _    n,yo  28.H-J  72.11  17.40  26.80 
0.85      -    0.20  25.00  64  .ul   4.10  4.50 
0,854          o,2l»  53.78  («1,47  14.60  H,4<» 
0.826          H.31  40.21  SO, 63  21,00  8,40 
1.227  0,53           41,65          30.00  10,*  10 
2.165  1,10          45,70    -    10,50  8,75 

sind   Hadfields    Aufsatz  über 
,hl    entnommen.      Die  angeführten 

Titanstahle  enthielten,  soweit  nichts  Anderes 
augegeben  ist,    0,1  7°   Titan.     Die  Legirnng 
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wurde  meistens  in  kleinen  Stücken  oder  als 
grobes  Pulver  mit  der  Charge  eingesetzt,  zu- 
weilen in  den  geschmolzenen  Stahl  eingeworfen. 
Die  letztere  Methode  ist  wegen  des  leichten 
Gewichts  der  Legirnng,  wie  früher  erwähnt, 
nicht  zn  empfehlen.  Es  wurden  540  bis  680  kg 
an  Probestäben  gegossen  und  glaubt  man  vor 
allen  Dingen  eine  Zunahme  der  Längenausdehnung 
und  Qncrschnittsverringerung  vor  dem  Bruch, 
sowie  eine  Erhöhung  der  Elasticitatsgrenze  fest- 
gestellt zu  haben. 

Aus  dem  Dargelegten  geht  hervor,  dafs, 
wenn  die  Rossischen  Versuche  weitere  Bestätigung 
finden,  die  Aussicht  vorhanden  ist,  das  Titan 
aus  einem  ehemals  gefürchteten  Feind  in  einen 


hülfreichen  Freund  des  Eisenhüttengewerbes  zu 
verwandeln.  In  diesem  Falle  würden  aach  die 
bedeutenden  Lager  von  Titaneisenerzen  eine  er- 
höhte Bedeutung  gewinnen  und  nicht  nur  wegen 
ihres  Eisen-,  sondern  auch  wegen  ihres  Titan- 
gehaltes abgebaut  werden.  Zum  Schlufs  möge 
noch  erwähnt  werden,  dafs  mit  Hülfe  des 
Titanconeentrats  auch  Legirungen  des  Titans 
mit  anderen  Metallen  als  dem  Eisen  hergestellt 
werden  können.  Durch  Zusammenschmelzen  des- 
selben mit  Kupferabfällen  lassen  sich  z.  B. 
Cuprotitane  mit  8  bis  15  °/o  Titan  gewinnen. 
Besonders  günstige  Resultate  soll  ein  Zusatz 
von  4  °/°  des  zehnprocentigon  Titaneisens  zu 
Mangaubronze  ergeben  haben.         E.  Bohlsen. 


Ueber  das  Verhältnifs  der  magnetischen  Eigenschaften  zum 
elektrischen  Leitvermögen  magnetischer  Materialien. 


In  dem  von  Hrn.  Erich  Schmidt  und  mir 
in  der  E.  T.  Z.  22  S.  (591,  1901  veröffentlichten 
Aufsätze :  „Magnetische  Untersuchungen  an 
neueren  Eisensorten"  wurde  nachgewiesen,»  dafs 
bei  den  verschiedenen  technisch  verwendeten 
Eisensorten  im  Durchschnitt  einem  kleineren 
Hysteresisverlnst  auch  ein  geringerer  elektrischer 
Widerstand,  eine  kleinere  Remanenz  und  Coe>citiv- 
kraft  und  eine  höhere  Maximalpermeabilität  ent- 
spricht; mit  anderen  Worten:  Je  besser  in 
magnetischer  Beziehung  das  zu  Dynamoankern 
u.s.w.  verwendete  Material  ist,  desto  gröfser 
wird,  ceteris  paribus,  im  allgemeinen  auch  der 
Foucnultsche  Wirbelstromverlust  sein.  Es  wurde 
jedoch  nachdrücklich  betont,  dafs  im  einzelnen 
beträchtliche  Abweichungen  von  dieser  Gesetz- 
mäfsigkeit  vorkommen,  und  dafs  die  Herstellung 
von  Material  möglich  ist,  welches  gleichzeitig 
einen  geringen  Verlust  durch  Hysterosis  und 
Foucaultströme  gewährleistet.  Als  Beispiel  hier- 
für wurde  besonders  ein  Material  angeführt 
(vergl.  Tabelle  4  Nr.  15),  welches  bei  der  hohen 
Maximalpermeabilität  von  etwa  3800  und  dem 
relativ  geringen  Hysteresisverlnst  von  1 2  300  Erg 
pro  cem  für  SB  =  18  300  einen  ungefähr  dreimal 
so  hohen  elektrischen  Widerstand  besitzt,  als 
durchschnittlich  ein  Stahlgufs  von  entsprechender 
magnetischer  Güte.  Von  einer  Veröffentlichung 
der  chemischen  Zusammensetzung  dieses  Materials, 
welche  der  Reichsanstalt  nur  vertraulich  mit- 
getheilt  wurde,  mufste  abgesehen  werden. 

Da  nun  diese  ganze  Frage  eine  grofse,  bisher 
vielleicht  noch  unterschätzte  Bedeutung  für  die 
Technik  besitzen  dürfte,  so  möchte  ich  nicht 
versäumen,  an  dieser  Stelle  auf  eine  mir  in- 


*  Vergl.  die  kleine  Tabelle  S.  6&4. 


zwischen  zugänglich  gewordene  Untersuchung 
von  Barrett,  Brown  und  Hadfield:  „On  tho 
olectrical  conduetivity  and  magnetic  permeability 
of  varions  alloys  of  ironu  hinzuweisen,  die  im 
7.  Bd.  (Ser.  II)  der  Scientific  transactions  of  the 
Royal  Dublin  society,  Dublin  1900  erschienen, 
aber  in  Deutschland,  wie  es  scheint,  bis  jetzt 
wenig  beachtet  worden  ist.  Die  Verfasser  be- 
stimmten systematisch  für  eine  ganze  Anzahl 
von  Eisensorten  und  Eisenlegirungen,  die  tbeil- 
weise  zu  diesem  Zweck  besonders  hergestellt 
waren,  das  elektrische  Leitvermögen  und  die 
magnetischen  Eigenschaften  und  kamen  hierbei 
zu  sehr  interessanten  und  werth vollen  Resultaten, 
von  denen  nur  die  folgenden  hervorgehoben 
werden  mögen. 

Ein  Zusatz  von  Aluminium  (bis  zu  5,5  °/©) 
zu  gewöhnlichem  Flnfseisen  setzt,  wie  die  folgende 
Zusammenstellung  in  Tabelle  1  zeigt,  Coercitiv- 
kraft,  Remanenz  und  Hysterisisverlnst  beträchtlich 
herab,  allerdings  auch  die  Indnction  weshalb 
die  Werthe  für  den  Hysteresisverlust  E  nicht  ohne 
weiteres  miteinander  verglichen  werden  können. 

Ich  habe  deshalb  die  aus  den  angegebenen 
Daten  berechneten  Werthe  des  Steinmetzscheu 
Coefücienten  i,  hinzugefügt,  denn  wenn  auch 
die  von  Steinmotz  aufgestellte  Beziehung  E  = 
Yj.  jB1-"  keineswegs  allgemeine  Gültigkeit  hat,  so 
giebt  sie  doch  da,  wo  es  sich  nur  um  relative  Vor- 
gleichnngen  in  einem  verhältnifsmäfsig  engen 
Inductionsgebiet  handelt,  hinreichend  genaue 
Resultate.  Es  zeigt  sich  nun,  dafs  auch  der 
Factor  rt  durch  den  Zusatz  von  2,25  bezw. 
5,5  °/o  Aluminium  beträchtlich  (bis  zu  20%) 
abgenommen  hat,  während  gleichzeitig  der  elek- 
trische Widerstand  etwa  auf  das  Dreifache  ge- 
stiegen ist.     Noch   viel  bedeutender   ist  der 
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Tabelle  1. 


Cbcmlache 

ZuMICmt QHtlUDg  In  •  „ 

WIdor«Und 
pro  m  <|mm 

Magnetische  Eigenschaften 

1 

2 

5 

6 

7 

8  9 

10 

11    |  12 

13  14 

Marke 

AI 

C 

Si 

Dicht  AD* 

feUt*ea 

9»  für 

0  =  45 

Ho  tu  AD. 

eorr. 

Coerel- 
llrkr*ri 

0  =  »  , 

Hyitere- 

1167  D  .  .  . 
1167  H  .  .  . 
1167  J  .  .  . 
Eisen  B  .  .  . 

0.75 
2.25 
5.50 

0,17 
0,24 
0,22 
0,08 

0,10 
0.18 
0,20 
0,14 

0,248 
0,463 
0,781 
0,111 

0,220 
0,390 
0,700 
0,109 

16500 
16500 
13410 
17480 

8000  Ii  1000 
7620  11300 
3480  4500 
7120  1 10600t 

2.00 
1,87 
1,48 
1,66 

1517  !  2700 
1620  2950 
1095  j  1550 
1560  3100f 

11620  0,0021 
10960  0,00195 
6825  0,0017 
11090  0,0018 

Unterschied  gegen  das  in  der  Abhandlung  stets 
herangezogene  Eisen  B,  bei  welchem  zwar  der 
Hvsteresisverlust  (tj)  nicht  viel  gröfser  ist,  als 
bei  der  hocbprocentigen  Alnminiumlegirung,  das 
elektrische  Leitvermögen  dagegen  ungefähr  das 
Siebenfache  betragt! 

Leider  haben  die  Verfasser,  wie  sie  selbst 
angeben,  bei  ihren  Messungen  nach  der  Magneto- 
meter-Metbode die  entmagnetisirende  Wirkung 
der  Stabenden  unberücksichtigt  gelassen  nnd 
aar  in  einem  Zusatz  am  Ende  der  Abhandlung 
erwähnt,  dafs  man  diesem  EinflufB  Rechnung 
tragen  könne,  wenn  man  bei  den  mitgetbeilten 
Indnctionscurven  die  Werthe  $  nicht  von  der 
rerticalen  Achse  ab,  sondern  von  einer  um  etwa 
2 *  nach  rechts  geneigten  Achse  ab  zahlte;  be- 
rücksichtigt man  dies,  so  erhalt  man  für  die 
Remanenz  statt  der  in  Spalte  8  eingetragenen 
nncorrigirten  die  in  Spalte  9  stehenden  corri- 
girten  Werttae.  Anch  die  in  Spalte  11  nnter 
H  für  $  =  8  eingetragenen  Permeabiliätswerthe 
sind  aus  dem  obigen  Grunde  nicht  direct  mit 
«inander  vergleichbar,  es  müfste  vielmehr  auch 
hier  eine  entsprechende  Schccrung  für  Q  be- 
rücksichtigt werden.  Ich  hielt  es  jedoch  für 
übersichtlicher,  stett  dessen  lieber  die  Maximal- 
werte der  Permeabilität  zu  berechnen, 
und  zwar  auf  Grund  der  von  uns  auf  S.  696 
der  obigen  Arbeit  mitgetbeilten  Formel  fiM„. 

=  0,49  worin  R  die  durch  Scheerung  ver- 
besserte Remanenz  und  C  die  Coercitivkraft 
bedeutet.   Wie  man  aus  den  Werthen  in  Spalte 


12  erkennt,  besitzt  anch  die  Legirung  mit 
2,25  °/o  Aluminium  trotz  ihres  geringen  elek- 
trischen Leitvermögens  noch  eine  bedeutende 
maximale  Permeabilität,  welche  derjenigen  des 
Eisens  B  fast  gleichkommt,  während  für  die  5,5  °Jo 
Legirung  die  Maximalpermeabilität  auf  etwa  die 
Hälfte  sinkt  und  nur  noch  derjenigen  eines  ziem- 
lich schlechten  Stahlgusses  entsprechen  würde. 
(Vergl.  Tab.  4  S.  696  unserer  obigen  Arbeit.) 

Es  soll  hierbei  nicht  unerwähnt  bleiben, 
dafs  nach  Angaben  der  Verf.  die  hochprocentige 
Aluminiumlegirung  weich  und  dehnbar  ist,  und 
dafs  ihr  elektrisches  Leitvermögen  nur  wenig 
von  der  Temperatur  beelnflnfst  wird;  im  Inter- 
vall (00:150°)  erhielten  die  Verf.  für  den 
Temperaturcoefflcient  den  Werth  0,063  °/°>  also 
ungefähr  den  zehnten  Theil  von  demjenigen  deB 
Eisens.  Auch  dieser  Umstand  wird  für  manche 
Zwecke  vorteilhaft  sein. 

Noch  beträchtlich  stärkere  Wirkungen,  als 
der  Aluminiumzusatz,  bringt  namentlich  für  die 
magnetischen  Eigenschaften  ein  Znsatz  von 
Silicium  zum  Eisen  hervor.  Dafs  eine  geringe 
Beimengung  von  Silicium  beim  gewöhnlichen 
käuflichen  Eisen  in  magnetischer  Beziehung  nicht 
besonders  ungünstig  wirkt,  war  wohl  schon  all- 
gemein bekannt;  wie  bedeutend  aber  ein  stärkerer 
Siliciumzusatz  die  magnetischen  Eigenschaften 
verbessern  kann,  zeigt  dio  folgende  Tabelle  2, 
welche  der  obigen  Abhandlung  entnommen  und 
nur  durch  die  Spalten  8,  11  nnd  13  mit  den 
Werthen  für  die  corrigirte  Remanenz,  für  JAm«. 
und  für  rj  ergänzt  wurde. 


Tabelle  2. 


Chcml-cht.» 
ZiuammeDOtaoDc  In 

W|d«nt«ad 
pro  m  qmm 

Magnetische 

Eigenschaften 

1 

2 

3 

4 

5 

6 

7 

_.L_ 

10 

11 

12 

13 

Marke 

Si 

C 

Dicht  »n- 

(OUIMD 

*  Hlr 

i)  «=  *!< 

R«tn*D. 

Rani  an. 

COfT. 

CoÄrcl- 
tWkraft 

Hvitere- 
»bvcrl.K 

«96  E  .  .  . 
898  H  .  .  . 

S.C.J..  .  . 
ß  

2,6 
6,5 
0,07 
0,14 

0,20 
0,26 
0,028 
0,03 

0,471 
0,688 
0,105 
0,111 

0,421 
0,652 
0,102 
0,109 

16640 
10480 
16760 
17480 

4080 
3540 

7120 

«.8000 
6900» 
9400* 

10600 

0,90 
0,85 
[1,66?] 
1,66 

1680 
1680 

1560 

4000 
2800 
3100 

6500 
10100 
11090 

0,0011s 
0,0017i 
0,0018 

f  Hei  der  Bestimmung  dieser  Werthe  wurde  berücksichtigt,  dafs  nach  den  Angaben  im  Text  der 
Werth  der  Remanenz  nur  7120  betragen  »oll,  während  sich  aus  der  wahrscheinlich  etwas  ungenau 
e  auf  Tafel  VII  ein  Werth  von  etwa  7500  ergeben  würde. 


Rerechnet  nach  der  Formel  R 


0,49 
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Wie  man  sioht,  beträgt  die  Coercitivkraft 
der  stärksten  Siliciumlegirung  nur  etwa  die 
Hillfte,  der  Werth  von  r,  nur  etwa  i,,3  von  den  ent- 
sprechenden Werthen  des  Vergleichsniaterials  B, 
trotzdem  die  Siliciumlegirung  sehr  viel  mehr 
Kohlenstoff  enthalt,  als  das  Eisen  H  und  man 
aus  diesem  Grunde  eher  das  Umgekehrte  hatte 
erwarten  dürfen ;  gleichzeitig  ist  aber  der  elek- 
trische Widerstand  durch  den  Siliciumzusatz  auf 
den  sechsfachen  Betrag  angestiegen. 

Die  übrigen  von  den  Verfassern  in  der  Tabelle 
angegebenen  Werthe  für  die  Permeabilität  \i 
bei  =  8  und  für  die  Remanenz  sind  hier 
auch  vergleichsweise  nicht  ohne  weiteres  zu  ver- 


wenden, da  bei  diesem  magnetisch  so  gnten 
Material  die  entmagnetisirende  Wirkung  der 
Stabenden  beträchtlich  ins  Gewicht  füllt ;  die 
Reduction  wird  aber  hier  insofern  umständlicher, 
als  für  diese  Legirungen  die  Inductionscurven 
nicht  beigefügt  sind,  da  die  Untersuchung  erst 
nach  dem  Druck  der  Figurentafeln  abgeschlossen 
werden  konnte.  Gleichwohl  läfst  sich  auf 
Grund  der  von  den  Verfassern  mitgetheilten 
uiicorrigirtcn    Werthe  die    sich    in  den 

drei  ersten  Spalten  der  folgenden  Tabelle  3 
finden,  ein  hinreichend  genauer  Uebcrblick  über 
den  Gang  der  Permeabilität  auf  folgende  Weise 
gewinnen : 


Tabelle  3. 
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Man  berechnet  nach  der  Formel  '-B  =  u'  .1p' 
die  zu  den  angegebenen  Werthen  von  gehörigen, 
beobachteten  Indnctionen,  bestimmt  hieraus  nach 


der  Formel  ;^  = 


4,1 


die  Werthe  der  Magneti- 


Permeabilität  u  —  ,    berechnen  lassen.    Dio  so 


sirungsintensitat  $  und  mit  Hülfe  des  für  die 
untersuchten  Stabe*  ungefähr  gültigen  Entmag- 
netisirungsfactors  X  =  0,001»)  die  Werthe  X 
und  erhalt  schliefslich  nach  der  Fonnel  £>  — 
-X^  die  Werl  he  der  wahren  Feldstärke 
mittels    deren    sich    die   wahren   Werthe  der 

erhaltenen  Zahlen  sind  in  die  Spalten  4  bis  !» 
der  Tabelle  3  eingetragen.  Es  ergiebt  sich 
daraus,  dafs  die  Permeabilität  der  ">,5  c'i  o  Silicium- 
legirung im  Maximum  nicht,  wie  die  Verfasser 
angeben,  nnr  bis  auf  etwas  über  2»>00,  sondern 
bis  gegen  4oon  steigt,  also  aufsergewöhnlich 
grofs  ist  und  speciell  auch  diejenige  des  ver- 
gleichsweise herangezogenen,  recht  reinen  Eisens 
</.  .!.  sehr  erheblich  übertrifft, 
Der  erste  eingeklammerte,  auf  Grund  der 
lieobachteten  Inditction  --  124'»  und  — 
<>,4.")  bezw.  .£>  =  0,2fi4  berechnete  Werth  von  \i 

'  Dio  .Stabe  hatten  eine  Lange  von  etwa  102  cm 
uml  einen  Diircltme*-i  r  von  etwa  0,54  cm. 


für  die  Siliciumlegirung  ist,  wohl  infolge  von 
Beobachtungsfehlern ,  jedenfalls  viel  zu  hoch. 
Bedenkt  man  jedoch,  dafs  derartige  Bestimmungen 
der  Permeabilität  für  so  geringe  Feldstarken 
schon  infolge  des  remanenten  Magnetismus,  der 
Einwirkung  des  Erdfeldes  und  dergl.  an  sich 
schwierig  und  wenig  genau  sind,  und  dafs  die 
Verfasser  nicht  einmal  mit  Spiegel  und  Scala, 
sondern  mit  einem  einfachen  Zeigerinstrument 
beobachteten,  so  können  solche  starke  Ab- 
weichungen kaum  überraschen.  Sicher  aber  wird 
mau  mit  den  Verfassern  darin  übereinstimmen 
dürfen,  dafs  auch  schon  die  Anfangspermeabilitat 
der  hochprocentigen  Siliciumlegirung  recht  be- 
trächtlich ist,  so  dafs  das  Material  vielleicht 
auch  für  andere  Zwecke,  wie  Panzergalvano- 
meter n.  s.  w.  gute  Dienste  leisten  könnte. 

Die  Verfa-ser  stellen  weitere  Untersuchungen 
über  dies  in  magnetischer  Beziehung  so  werth- 
volle Material  in  Aussicht.  Aber  wenn  auch 
die  Resultate  dieser  Untersuchungen  voraussicht- 
lich, wie  bisher,  der  Allgemeinheit  zugänglich 
gemacht  werden,  so  dürfte  es  doch  im  Interesse 
der  deutschen  Technik  liegen,  dafs  auch  sie  den 
von  den  englischen  Gelehrten  mit  Erfolg  ein- 
geschlagenen Weg  selbständig  weiter  verfolgt. 

K  fi  um  lieh. 
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Mittkeilungm  au*  d*m  Ei*tnhfUUnlaboratorium, 


Stahl  und  Eisen.  3H3 


ii  aus  dem  EisenhUtttmlaboratorium. 


Vorrichtung  zur  Entnahme  von  Gasproben 
aus  Heizkanälen 

Von  W.  Sieverts. 


Die  Vorrichtung*  (D.  R.  P.  Nr.  106  781)  besteht 
aus  einem  Behälter,  der  von  einer  biegsamen 
und  beschwerten  Membran  *  in  zwei  gleich  grofse 
Kammern  /  und  k  getheilt  ist.  Die  eine  Kammer 
wird    abwechselnd   durch    die   Rohre  o    und  b 

mit  dorn  Heizkanal,  aua 
dem  Gasproben  entnom- 
men werden  aollen,  und 
einem  Untersuchungs- 
apparat, die  andere  durch 
das  Rohr  e  mit  einer 
Wasserleitung  verbun- 
den. Läfst  man  durch  e 
Wasser  in  die  Kammer  /  strömi  n,  so  wird  sich 
die  Membran  x  heben  und  das  in  *  enthaltene  Gas 
durch  a  dem  Untersuchungsapparat  zuführen. 
Nach  Umstellen  der  Dreiweghahne  c  und  f  fliefst 
das  Wasser  durch  d  aus  /  aus,  die  Membran  wird 
lieh  senken  und  durch  b  Gas  in  die  Kammer  k 
«ingesaugt.  —  Aus  welchem  Material  die  Membran 
für  Untersuchung  heifser  Gase  hergestellt  ist,  wird 


Uider  nicht  gesagt. 


Bestimmung  des  Metallgehalts  der  Erze. 

Eine  einfacho  Methode  zur  Bestimmung  des 
Metallgehalt»  der  Erze  giebt  Otto  Witt  an." 
Dieselbe  gründet  sich  auf  den  Unterschied  im 
»pteifischen  Gewicht  von  Erz  und  Gangart.  Witt 
bedient  sich  eines  Glaskolbens  von  500  cem  Inhalt, 
der  mit  einem  langen  25  mm  weiten  graduirten 
Hals  versehen  ist-  Von  der  zerkleinerten  und 
getrockneten  Probe  werden  genau  500  g  abge- 
wogen und  in  den  vorhur  bis  zur  0  Marke  mit 
Waaser  gefällten  Kolben  gebracht.  Aus  dem  ver- 
drängten Waaservolumeu  kann  man  auf  Grund  einer 
vorher  empyrisch  festgestellten  Scala  dircet  den 
Erzgehalt  (angeblich  bis  auf  0,0:>  8/o  Metallgehalt 
genau)  angeben.  Die  ganze  Probe  nimmt  ein- 
schließlich des  Trocknens  nur  10  bis  In  Minuten 
Z*it  in  Anspruch  und  eignet  sich  daher  insbe- 
sondere dazu,  den  Gang  der  magnetischen  Auf- 
btreitung  zu  controliren. 

*  ,TlionindustrieZeitung"  1900  Nr.  81  S.  1184. 
'*  .Teknisk  Tidskrift"  (Abtheilung  für  Chemie 
und  Bergwesen)  1900  S.  42-4«. 


Colorimetrische  Methode  zur  Bestimmung 
des  Schwefels  im  Roheisen. 


In  Heft  4  dieses  Jahrgangs  S.211  wurde  eine 
colorimetrische  Methode  zur  Bestimmung  des 
Schwefels  im  Roheisen  von  W.  G.  Lindlay 
(„School  of  Mines"  1901  XXIII,  24)  veröffentlicht, 
welche  sehr  geeignet  erscheint,  die  Kritik  der 
Pachcollegen  herauszufordern. 

Auf  Grund  der  mir  bekannten  Reaction  des 
Paradimethylphenylendiamins  auf  Schwefel  Wasser- 
stoff habe  ich  vor  längerer  Zeit  in  ganz  analoger 
Weise,  wie  es  Herr  Lindlay  empfiehlt,  den 
jeweiligen  Schwefelgehalt  von  Roheisen  oder 
Stahl  mit  dor  mehr  oder  weniger  intensiven 
Färbung  des  durch  den  entbundenen  Schwefel- 
wasserstoffgebildeten Tetram  »thylthyoninchloridus 
(Ci«Hi«NjSCl  +  8HtO)  in  Einklang  zu  bringen 
versucht,  meine  Versuche  aber  haben  Resultate 
zu  Tage  gefördert,  welche  ganz  absurd  und  für  die 
Praxis  vollständig  unbrauchbar  waren.  Die  Gründe 
für  meine  Mifserfolge  waren  sehr  naheliegend 
und  ich  will  mir  erlauben,  in  Nachfolgendem  die- 
selben etwas  naher  zu  beleuchten. 

Durch  Behandeln  von  Roheisen  oder  Stahl 
mit  verdünnten  Sauren  soll  der  gesammte  Schwefel 
in  Form  von  HiS  und  (CH»)t8  ausgetrieben  werden. 
Die  hierbei  entweichenden  Gase  fangt  Hr.  Lindlay 
in  Aotznatron  (wahrscheinlich  in  w&ssriger  Lösung) 
auf.  Es  bildet  sich  nun  je  nach  der  Concentration 
der  Lauge  ein  Gemongo  von  Natriumsulfid  (Nai  S), 
Natriumsulfhydrat  (NaSH)  sowie  verschiedene 
Polysultide  des  Natriums.  Dafs  HaS  in  Alkali- 
laugen nicht  quantitativ  gebunden  werden  kann, 
und  letztere  sehr  wenig  befähigt  erscheinen, 
Schwefelwasserstoff  gut  zu  absorbiren,  wird  jeder 
Fachmann  leicht  zugeben  und  kann  man  sich 
auch  davon  infolge  des  wahrend  des  Einleitens 
auftretenden  Geruches  nach  Schwefelwasserstoff 
überzeugen.  Die  Lösungen  des  Na»  8  sind  sehr 
unbeständig  und  erfolgt  schon  an  der  Luft  sehr 
leicht  Oxydation  zu  Natriumthiosulfat  (NaiSiOj) 
und  Na  OH.  (Mitscherlich.  Pog.  An.  8,  441.)  Bei 
höherer  Temperatur  wird  ein  Theil  dos  Schwefels  in 
Schwefelsäure  übergeführt.  (Honig,  Sitzungsbericht 
der  Akademie  der  Wissenschaften,  Wien  88, 11,583.) 
Infolge  des  mitgefuhrten  Wasserdampfes  herrscht 
bei  der  Schwefelbestimmung  nach  dieser  Art  in 
der  Vorlage  stet«  höhere  Temperatur  vor.  Das 
Natriumsulfhydrat  hingegen  verliert  in  wässriger 
Lösung  schon  beim  Durchleiten  von  Luft,  Wasser- 
stoff, Stickstoff  u.  s  w.  seinen  Schwefel,  der  in 
Form  von  H*S  entweicht.  (Comptes  rend.  64,  (V0Ö. 
Gernez.i     Dasselbe   ist  bei   höherer  Temperatur 
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»ehr  leicht  zeraetzlich,  und  beim  längeren  Fort- 
setzen des  Proeesses  findet  sich  in  der  Lösung 
nur  mehr  Na  OH  vor 

Aus  dem  Gesagten  geht  hervor,  dafe  Alkali- 
laugen  mit  Schwefel  nur  sehr  labile  Verbindungen 
eingehen,  dafs  sie  also  zur  Absorption  für  den 
quantitativ  zu  ermittelnden  Schwefel  nicht 
empfuhlenswerth  erscheinen.  Lindlay  digerirt 
hierauf  einen  aliquoten  Theil  seiner  Sulfidlauge 
mit  Paradimethylphenylendiamin  in  saurer  Lösung 
unter  Zusatz  von  Eisenchlorid.  Es  bildet  sich 
hierbei  das  Tetramethylthioninchlorid  (Methylen- 
blau Ci«HuNjSCI),  welche  Reaction  jedoch  nach 
meinen  Erfahrungen  ungeeignet  ist,  als  Basis 
einer  oolorimctrischen  Schwefelbestimmungs- 
methode  zu  dienen.  Die  wässrige  blaue  Lösung 
Tvird  durch  HiS  oder  Na*S<0*  (Natriumthiosulfat), 
zu  dessen  Bildung  nach  dem  Vorhergusagten  die 
Bedingungen  vorhanden  sind, zersetzt  resp.  entfärbt. 
Alkalioxydhydrate  bewirken  Zerfall  in  Methylen- 
violett. Leukomethylenblau,  Dimethylamin  u.  s.  w. 

Aehnlich  verhält  sich  das  von  Lindlay 
empfohlene  Lauthsche  Violett  (Amiminothiodi- 
phenilimin  CnH»NiS).  Die  Lösung  ist  violett 
bis  violettroth  und  fluorescirt  rothbraun.  Auf 
Zusatz  von  Wasser  wird  die  Lösung  blau  und  dann 
violett.  Bei  Einwirkung  von  Alkalien  bildet  sich 
anfangs  Thionolin  (Cn  H»  N*SO),  welches  sich  mit 
purpurrother  Farbe  und  braunrother  Fluorescenz 
löst,  später  bildet  sich  Thionol  (Cm  H*  NSOi). 


Wie  hieraus  zu  orsehen  ist,  können  im  Ver- 
laufe der  von  Lindlay  in  Vorschlag  gebrachten 
Schwefelbestimmung  eine  Menge  Reactionen  ein- 
treten, die  für  sich  Aenderungen  der  Farbennuance 
zur  Folge  haben,  welche  Reactionen  nicht  das 
Wesen  des  Processen  bedingen,  die  jedoch  das 
Resultat  einer  Schwefelbestimmung  nach  dieser 
Methode  illusorisch  machen,  abgesehen  davon, 
dafs  schon  während  des  Einleitens  von  H*S  in 
Na  OH  ein  bedeutender  Anthcil  von  HjS  wirkungs- 
los entweicht.  Auch  glaube  ich,  dafs  ein  colori- 
metriBcher  Vorgleich  zweier  fluorescirender  Farb- 
stofflösungen selbst  dem  geübtesten  AugeSchwierig- 
keiten  machen  dürfte. 

Die  Reaction  von  Paradimethylphenylendiamin 
auf  Schwefelwasserstoff  ist,  ebenso  wie  die  des 
Natriumnitroprussids.auf  Schwefelwasserstoff  resp. 
Schwefelalkalien  eine  sehr  empfindliche  und  können 
auf  diesem  Wege  schon  Spuren  von  Schwefel 
qualitativ  nachgewiesen  werden ;  eine  quantitative 
Schwefelbestimmung  in  Eisensorten,  welche  auf 
Genauigkeit  Anspruch  erhebt,  auf  Reactionen  zu 
gründen,  deren  glatter  Verlauf  uns  nicht  genügend 
garantirt  erscheint,  halte  ich  auf  Grund  des 
Vorhererwähnten  für  viel  zu  gewagt. 

Jurjewka,  9.  Februar  1902. 

Ing.  ehem.  Theodor  Naske, 
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Patentanmeldungen, 

welche  von  dem  angegebenen  Tage  an  während 
zweier  Monate  zur  Einsichtnahme  für  Jedermann 
im  Kaiserlichen  Patentamt  in  Berlin  ausliegen. 


24.  Februar  1902.  Kl.  1  a,  A  8326.  Schlamm- 
abscheidcvorriclitung  für  Sandwäschen.  Emil  von  Arx, 
Ölten,  Schweiz;  Vertr.:  Ernst  von  Niessen  und  Kurt 
von  Niessen,  Pat.-Anwälte,  Berlin  NW.  7. 

Kl.  la,  D  11194.  Schüttelherd  mit  endloser 
Pfanne.  Walter  Mc.  Dermott,  I/ondon ;  Vertreter: 
K.  W.  Hopkins,  Pat.-Anw.,  Berlin  C.  25. 

Kl.  7  a,  K  21379.  Büchse  zum  selbstthätigen 
Wenden  des  gewalzten  Stabes  zwischen  zwei  Walz- 
werken.   Kranz  Kostors  und  Robert  Olbricb,  Gleiwitz. 

Kl.  7e,  U  1772.  Durch  Drehung  geschlitzter 
Bleche,  erzeugtes  Metallgitter.  Universal  Metal  Lath 
and  P.itcnt  Company,  Newyork;  Vertr.:  Fr.  Meffert 
und  Dr.  L.  Seil,  Pat.-At.wiilte,  Berlin  NW.  7. 

Kl.  18a.  F  1 5 0: >(>.  Verfahren  zum  Hinführen 
fester  Kohleustotttlieile  in  <leti  Hochofen.  William 
James  Koster,  Dariaston,  Engl.;  Vertr:  Hugo  Putukv 
und  Wilhelm  Pataky,  Berlin  NW.  ß. 

Kl.  24b,  W  17*064.  Feuerung  für  Kohlenstaub. 
The  Westlake  Company.  Newyork;  Vertr.:  Paul  Müller, 
Fat.- Auw.,  Berlm  N\V.  6. 


Kl.  26a,  T  7356.  Verfahren  zur  Herstellung  von 
Kohlenoxydgas  aus  minderwerthigem  Brennstoff.  Fried- 
rich Timm,  Hamburg,  Elisenau*.  15. 

Kl.  81b,  M  20067.  Verschlufs- Vorrichtung  für 
Formkasten  bei  Formmaschinen.  Fa.  C.  G.  Mozer. 
Göppingen,  Württ. 

Kl.  48c,  ü  10  611.  Dreh-  und  kippbarer  Tisch 
für  Email-Auftragmaschinen.  Albert  Doroioy,  Songland, 
Frankreich;  Vertr.:  F.  C.  Glaser  und  L.  Glaser.  Patent- 
Anwälte,  Berlin  SW.  68. 

Kl.  49h,  L  15  798.  Maschine  zur  mechanischen 
Herstellung  von  Gliederketten  au»  Draht.  Georges 
Lemaitre,  Courcelles-Predles,  Seine  et  Oise;  Vertreter: 
C.  Fehlerl,  G.  Louhicr,  Fr.  Harmsen  und  A.  Büttner, 
.  Pat-Anwalte.  Berlin  NW.  7. 

Kl.  49  i,  H  26  288.  Verfahren  zur  Herstellung 
von  Turbiuenriidern.  Otto  Hörenz,  Dresden- A..  Pfoten- 
hanerstrafse  43. 

Kl.  Sie.  M  20  047.  Einrichtung  zum  Heben  und 
Transportiren  von  Schienen  und  anderen  Walzproducten 
nach  und  von  den  Lagern  sowie  zum  Zurechtlegen 
auf  denselben.    Nicolaus  Missing,  Ruhrort. 

27.  Kebruar  1902.  Kl.  27  b,  S  14008.  Regelung- 
Vorrichtung  für  Gchliisemaschinen.  Societi  Anonyme 
John  Corkerill,  Seraing,  Belg.;  Vertr.:  F.  C.  Glaser 
und  L.  Glaser,  Pat. -Anwälte,  Berlin  SW.  68. 

Kl.  81  b,  C  8496.  Verfahren  und  Maschine  aur 
Herstellung     von  Gufafonnou 
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mehreren  beweglichen  Theilen  bestehenden  Modelles. 
Harry  Clifford  Cooper,  Chicago;  Vertr.:  Carl  Pieper, 
Heinrich  Springmann  und  Th.  Stört,  Pat-Anwälte, 
Berlin  KW.  40. 

Kl.  50c,  S  16  789.  Kugelmühle  mit  zwei  oder 
Mehreren  hintereinander  geschalteten  Mahltromineln. 
iTebrüder  Sachsenberg,  G.  m.  b.  H.,  Rofftlau  a.  Elbe. 

3.  März  1902.  Kl.  18b,  L  14264.  Verfahren 
«ur  Herstellung  einer  Stahllegirnng  für  kleinere  Stahl- 
ifufssrücke.  Andres  Gustaf  Lundin,  Boston;  Vertreter: 
t'arl  l).  Lang«^  Hamburg  11. 

Kl.  18  b",  R  14  745.  Schwingender  Puddelofen. 
James  Peter  Roe,  Pottstown,  Penns.,  V.  St  A. ;  Vertr.: 
C  Frhlert  und  G.  Loubier,  Pat-Anwälte,  Berlin  NW.  7. 

Kl.  24 f,  (>  3611.  Rost  aus  cylindrischcn,  mit 
Läogsnuthen  versehenen  Stäben,  welche  durch  Räder- 
werk in  langsame,  gleichgerichtet»-  Rotation  versetzt 
werden.    Nicolai  Otto,  Niebüll. 

Kl.  31b,  C  9027.  Vorrichtung  zur  Herstellung 
von  Giefslöchern  in  Gufsformen.  Harry  Clifford  Cooper, 
Chicago;  Vertr.:  Carl  Pieper,  Heinrich  Springmann 
and  Th.  Stört,  Pat.- Anwälte,  Berlin  NW.  40. 

Kl.  31  b,  C  9028.  Vorrichtung  an  Formmaschinen. 
Harry  Clifford  Cooper,  Chicago;  Vertr.:  Carl  Pieper, 
Heinrich  Springinann  und  Th.  Stört,  Pat-Anwälte, 
Berlin  NW.  40. 

Kl.  31c,  F  13  641.  Giefsereianlage  für  Röhren 
and  ähnliche  Gegenstände.    F.  J.  Fritz,  Wetzlar. 

Kl.  40b,  P  12  547.  Verfahren  zur  Herstellung  von 
Legirungen  der  Metalle  der  Eisengruppe  mit  Aluminium. 
Wladyslaw-  Pruszkowski,  Schodnica,  Galizien;  Vertr.: 
Arthur  Baermann,  Pat-Anw.,  Berlin  NW.  6. 

Kl.  49 e,  C  9846.  Hydraulische  Niet-  oder  Stanz- 
Maschine.  Samuel  Shearer  Caskey,  Philadelphia, 
V.St  A.;  Vertr.:  A.  du  Bois-Revmond  und  Max  Wagner, 
Pat-Anwälte,  Berlin  NW.  6.  * 

Kl.  49f,  B  30  214.  Verfahren  zum  Härten  und 
Anlagen  von  Stahl.  William  R.  Bennett  New  Britain, 
Conn.,  V.  St.  A.;  Vertr.:  Mai  Lorenz,  Berlin  NW.  52. 

Kl.  49  f.  H  25  643.  Verfahren  und  Gesenk  zur 
Herstellung  von  Schienenstofsenden  und  Weichen- 
zuogen.  John  Stanley  Holme,  Manchester,  Engl.; 
Vertr.:  C.  <>.  Gsell,  Pat-Anw.,  Berlin  NW.  6. 

Kl.  49  f,  H  26  906.    Vorrichtung  zum  Anlassen  ge- 
härteter Stahlgegenstände.  Wilh.  vom  Heede,  Krebsöge. 
Kl.  49g,  G   16070.     Feilenhaumaschine.  John 
oe,  Warrington ;  Vertr. :  H.  Heimann,  Pat- Anw., 

6. März  1902.  Kl.la,B28223.  Entwässcrungsvorrich- 
tnDgfurKohlentrockenthürme.  Fritz  Baum,  Herne  i.Weatf. 

Kl.  7a,  O  3670.  Kupplung  für  Walzwerke. 
Herrn.  Ortmann,  Völklingen  a.  d.  Saar. 

Kl.  7b,  Sch  17  154.  Verfahren  zur  Herstellung 
t«h  Rippenheizrohren.  Carl  Gottfried  Schmidt  Bad 
Goezalkowitz,  0.-8. 

KL  7c,  G  14  898.  Verfahren  zur  Erzeugung 
»Charter  Prägungen  auf  flachen  Gegenständen.  Gesell- 
uhaft  für  Huber- Pressung,  C.  Huber  &  Co.,  Karlsruhe. 

Kl.  7c,  W  16  840.  Maschine  zur  Dehnung  ge- 
schlitzter Bleche.  Herbert  E.  White,  Niles,  Ohio, 
V.  St  A.;  Vertr.:  F.  Meffert  und  Dr.  L.  Seil,  Patent- 
Anwälte,  Berlin  NW.  7. 

Kl.  7e,  A  7670.  Maschine  zur  paarweisen  Her- 
stellung von  Hufnägeln.  Benjamin  .lud  I  Abbott, 
Chicago;  Vertr.:  C.  v.  Ossowski,  Pat-Anw.,  Berlin  W.  9. 

Kl.  18b,  G  15556.  Verfahren  zur  Herstellung  von 
Siliciumeisen  im  elektrischen  Ofen.  Gustave  Gin,  Paris ; 
Vertr.:  B.  Müller-Tromp,  Pat-Anw.,  Berlin  SW  12. 

Kl.  31c,  T  7069.  Hülsengiefsmaschine.  Hans 
Tirmann  und  Hugo  Tirmann,  Pielach  b.  Melk  a.  d.  D.. 
Vertr.:  Dr.  K.  Wirth,  Pat-Anw.,  Frankfurt  a.  M.  1. 

Kl.  49c,  Sch  17  788.  Lufthammer  mit  selbst- 
thirietr  Festhaltevorrichtung  des  Hammers  in  seiner 
höchsten  SteUung  beim  Oeffnen  des 
Frisdrich  Schlegel,  Marienberg  i.  Erzgeb 


QebrauchamnBterelntragangan. 

8.  Marz  1902.  Kl.  1  b,  Nr.  168  690.  Vorrichtung 
zum  Wiedergewinnen  von  Spritz-  und  Schlackeneisen, 
bestehend  ans  Brechwalzwerk  und  Magnetauf fang- 
trommel.    Oskar  Meyer,  Göppingen. 

Kl.  24a,  Nr.  169  548.  Flammofenfenemng  mit 
unter  dem  Deckengewölbe  in  den  Feuerraum  ein- 
mündenden Dampfstrahlgebläsen  zum  Ansaugen  von 
Verbrennunjrsluft  und  Vermischen  derselben  mit  den 
entweichenden  Feuergaaen.  Fa.  Franz  Marcottv,  Berlin. 

Kl.  49b,  Nr.  169  389.  Apparat  zum  Schneiden 
von  Rund-  und  Quadrateisen  aufTrägerschueidmaschinen 
bezw.  Lochstanzen  mit  Zahnstangenantrieb  der  durch 
Patentschrift  31  632  bekannten  Art,  aus  einem  Ober- 
messerhalter, einem  kastenartigen,  das  Obermesscr 
führenden  Untermesserhalter  und  einem  stellbaren 
Niederhalter  bestehend.    Hugo  .lohn,  Erfurt  Pilse  8. 

Kl.  49b,  Nr.  K.9  499.  Fnconeisen-Sihueidvor- 
richtung  für  Winkel-  und  f-Eisen  mit  einem  einen 
Theil  des  Untermessers  bildenden,  die  ein«  Schneid- 
kante aufweisenden,  verstellbaren  und  feststellbaren 
Untermessprschieber.    Husjo  John,  Erfurt,  Pilse  8. 

Kl.  49b,  Nr.  169  500.  Faconeisen  -  Schneidvor- 
richtung  für  und  Winkel  -  Eisen  mit  einein  auf 
schrägem  Gleitstück  herabgleitbaren  "T-  Eisenmesser. 
Hugo  John,  Erfuit  Pilse  8. 

Kl.  49d,  Nr.  169  308.  Rohrscbeere  mit  zwei  unter 
Hebeldruck  stehenden,  die  Form  eines  Rohres  zeigenden 
Schneidbacken.  Franz  Oesterheld,  Remscheid-Viering- 
hausen. 

I  Kl.  49d,  Nr.  169P11.  Blechscbeere,  mit  zwischen 
die  Griffschenkel  schwalberschwanzförmig  eingesetztem 
Bleirohi Schneider.  Walter  Schmidt  E.  Sohn,  Remscheid- 
Vieringhausen. 


Deutsche  Reichspatente. 

Kl.  4»f,  Nr.  125607,  vom  26.  Mai  1899. 
Charles  Hill  Morgan  in  Worcester  (V.  St  A.). 
Mtchn*i*>he  Httchtckunqxvor rieht ung  für  Glühöfen. 

Die  Barren  »,  welche  an  der  obersten  Stelle  der 
schrägen  Ofensohle  f  nacheinander  durch  eine  seit- 
liche Oeffnung  eingeführt  werden,  werden  durch  eine 
oder  mehrere  Schubstangen  d1,  die  durch  Vermittlung 


von  Pleuelstangen  d  und  Winkelhebeln  c  von  *der 
Zugstange  b  bub  hin  nnd  her  bewegt  werden,  allmäh- 
lich nach  der  Auszugöffnnng  h  geschoben.  Die  Hub- 
geschwindigkeit der  Schubstangen  wird  bo  gewählt, 
dafs  die  unten  herausgezogenen  Barren  während  ihres 
Aufenthaltes  im  Ofen  die  gewünschte  Glühhitze  an- 
nehmen können. 

Kl.  7f,  Nr.  125113,  vom  30.  November  1899. 
P.  W.  Hassel  in  Hagen  i.  W.  Walzwerk  zum 
gleichzeitigen  AtwuxUzen  mehrerer  Roststäbe. 

Zwischen  Voll-  oder  Halbmondwalzen  mit  ein- 
gravirten  symmetrisch  nebeneinander  liegenden  Rost- 
stabformen werden  hellrothwarme  Metallstäbe  von 
entsprechendem  Querschnitt  in  einem  Walzgang  aus- 
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gewalzt,  wobei  durch  die  symmetrische  Lage  zweier 
Roststahe  nebeneinander  ein  Verzerren  derselben  ver- 
mieden wird.  Um  mit  demselben  Walzwerk  Koststäbe 
von  verschiedener  Länge  herstellen  zu  können,  sind 

in  die  Wulzen  auswech- 
selbare Matrizenköpfe  x 
eingelassen,  welche  (Jra- 
virungen  für  die  Roststab- 
köpfe  von  verschiedenen 
Längen  haben.  Zur  Her- 
stellung sehr  langer 
Roststabe  sind  auf  dem 
Umfange  der  Halbmond- 
walzen  halbe,  symmetrisch  zu  einander  liegende  Formen 
eingravirt.  in  denen  in  zwei  Walzgängen  erst  die  eine 
und  dann  die  andere  Hälfte  der  Roststälic  erzeugt 
wird.  Durch  Abgraten  unter  Pressen,  Scheeren  n.  s.  w. 
erhält  man  aus  den  Walzstücken  die  gebrauchst  rtigen 


Kl.  7»,  Nr.  125290,  vom  14.  December  1900. 
Deutsch  -  Oesterreichische  Mannesmann- 
röhren  •  Werke  in  Düsseldorf.  Speisecor- 
richtung  für  Pilgerschriit-  Wahicrrke, 

Das  hintere  Ende  der  Dornstange  rf,  welche  in 
einem  Seh  litten  *  gelagert  ist  und  vorne  das  Werk- 
stück w  trägt,  welches  zwischen  den  Walzen  a  b  aus- 
gewalzt werden  soll, 
It^vjj^3  %.        A  o  ,f  ,h  8  .       besitzt  einen  Kolben/*. 


s:     jft  \ '. , ,  TS      der  sich  in  dem  (» 
erf~;;~ü  -rrrr^"  hänse  h  bewegt  und 

I    durch  eine  Feder  g 
y-!~  nach  vorwärts  gescho- 

ben wird,  sobald  der 
Angriff  der  Wnlzen,  welche  das  Werkstück  in  entgegen- 
gesetzter Richtung  bewegt  haben,  beendet  ist.  In  dem 
vorderen  Ende  des  ('vlinders  h  ist  eine  besondere  Buffer- 
feder o  vorgesehen,  welche  den  Schlug  de-  Kolbens/" gegen 
Ende  der  Vorbewegung  aufnimmt.  Der  gleiche  Stöfs 
des  Werkstückes  wir«!  durch  die  Kappe  »t  und  die 
Feder  •'  aufgenommen.  Statt  der  Federn  kann  auch 
eingeschlossene  Luft  oder  (Jus  benutzt  werden. 


KL  50c,  Nr.  125*47,  vom  4.  Juli 
1900.  Richard  Clucas  in  Liverpool 
(Engl.).  Abstreicher  für  Walzen  u.dgl. 

Um  ein  gleichmäßiges  Anliegen  des 
Abstreichers  an  den  Wulzenkörper  auf 
seiner  ganzen  Länge  dauernd  zu  erzielen, 
ist  der  in  bekannter  Weise  auf  einer  zur 
Walzenrichtung  parallelen  Achse  a  dreh- 
bar angeordnete  Abstreicher  h  auch  um 
einen  normal  zur  Walzcnricbtung  an- 
geordneten Zapfen  e  beweglich  gemacht. 


kl.  4ftf,  Nr.  1250SK,  vom  9.  November  lH!Ht. 
Allgemeine  Thermitgesellsehaft  mit  be- 
schränkter Haftung  in  Essen  u.  d.  Ruhr.  Ver- 
fuhren zum  Vereinigen  metallischer  Körper  miteinander 
durch  ein  mittels  Aluminium  aus  seinen  Verbindungen 
ausgeschiedenes  flüssiges  Mettllt. 

Die  zu  verbindenden  Theile  werden  dadm  li  auf 
Schweifshitze  gebracht,  daß  zw  ischen  die  in  geeignetem 
Abstände  voneinander  gebrachten  Theile  ein  durch 
Aluminium  aus  seinen  Verbindungen  abgeschiedenes 
hocherhitztes  Metall  hindurchfliefsen  gelassen  wird. 
Dann  werden  beide  Theile  durch  Zu>ammcnpn*-cn 
miteinander  verschweißt.  Da-  Verfahren  soll  be- 
sonders zum  Vereinigen  von  Eisen-  und  Stahlgogen- 
ständen  dienen. 


Kl.  20»,  Nr.  Ii« 01)7,  vom  1.  März  1901.  Actien 
gesel I sc h af t  für  Feld  -  und  K le i n bah ne n  •  Bed ar f 
vormals  Orenstein  &  Koppel  in  Berlin.  Sett- 
klemme  filr  Seilhiingebahnen. 

An  die  beiden  um  den  Zapfen  n  drehbaren  Klemm- 
bueken  a  und  b,  zwischen  denen  das  Seil  z  sich  be- 
findet, greifen  zwei  Stre- 
bearme d  und  f  gelenkig 
an,  die  durch  Laschen  r 
miteinander  verbunden 
und  nm  Bolzen  o  dreh- 
bar sind.  Die  Fortsätze  / 
der  Arme  d  und  f  sind 
in  den  Killen  von  auf 
'der  Welle  i  befestigten 
Kxcentern  </  und  h  ge- 
lagert, so  daß  sie  beim 
Drehen  derselben  ge- 
hoben"und  gesenkt  und  infolgedessen  die  Kniehebel 
af  bd  gebeugt  oder  gestreckt  »erden,  was  ein  Frei- 
geben bezw.  Festklemmen  des  Seiles  z  zur  Folge  hat. 

Kl.  7f,  Nr.  125  113,  vom  28.  März  1000.  Leo 
Kunst  in  Orödig  bei  Salzburg.  M  ulzwerk  zur 
Herstellung  ron  lluf*tabeii>en. 

Die  Herstellung  der  Haßtabeisen  erfolgt  bei 
diesem  Walzwerk  in  bekannter  Weise  zwischen  einer 

Unterwalze  a  mit  einer 
h     %          b  oder  mehreren  Flach - 

spuren  b  und  einem 
~\~A  oder  mehreren  auf  einer 
J  )  oberen  Walze  auswech- 
selbar befestigten,  in 
die  Flachspur  der  Un- 
terwalze  eingreifenden 
Ringen  r,  die  mit  Ans- 
sparunsren  für  die  Stol- 
len und  Griffe  des  Huf- 
eisens versehen  bind.  Znr  leichteren  Auswechselung 
bezw.  Einstellung  der  Ringe  c  sind  auf  der  Oberwalze 
zu  beiden  Seiten  Ringe  g  von  verschiedener  Breite  an- 
geordnet, welche  durch  auf  die  Walze  au ßch raubbare 
Muttern  h  festgehalten  werden  und  dadurch  die  Ringe  r 
in  Stellung  halten. 

KL  7«.  Mr.  125111,  vom  15.  Februar  1899. 
Edward  William  McKenna  in  Milwaukee.  Ver- 
fahren und  Walzwerk  zur  trofilirung  abgenutzter 
Eisenbahnschienen. 

Die  abgenutzten  Eisenbahnschienen  werden  in 
glühendem  Zustande  in  einem  Vorwalzwerk  durch 
Druck  auf  Kopf  und  Fuß  in  ihrer  Höhenrichtnng 
j  niedergewalzt  und  auf  gleiche  Höhe  gebracht  und  so- 


dann in  einem  Kaliberwalzwerk  in  der  Höhenrichtung 
so  weit  ausgestreckt,  daß  sie  in  den  in  Betracht 
kommenden  Abmessungen  ihr  ursprüngliches  Pro6l 
wieder  erhalten. 

Die  alten  Schienen  wandern  in  die  tilühöfen  a. 
werden  ans  diesen  den  Vorwalzwerken  e  zugeführt  nnd 
niedergewalzt;  dünn  kommen  sie  anf  Transporttische  m, 
welche  «ie  nn  Transportrollen  e  abgeben ,  die  sie 
wiederum  den  Kaliberwalzen  d  zuführen.  Aus  diesen 
werden  die  Schienen  auf  Förderwalzen  zu  den  Richt- 
walzen geleitet. 
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Kl.  48e,  Nr.  125087,  vom  h.  Juli  1900.  Joh. 
Bnrkhardt  in  Bayreuth.  Stangenfailhammer  mit 
Zah  h  stangtnantrieb. 

Der  an  einer  Zahnstange  «  befestigte  Fallbär  wird 
dadurch  angehoben,  dafs  die  Welle  r  mit  stark  steigen- 
dem Gewinde  mittels  des 
Handhebels  p  nach  links 
verschoben  wird ,  wo- 
durch das  lose,  auf  der 
Antriebswelle  h  sitzende 
Zabnrad  y,  welches  in  die 
Zahnstange  ,  eingreift, 
durch  den  Kupplungs- 
theil  n  gegen  den  stetig 
umlaufenden  Kupplungs- 
theil  •  angeprelst  und  zur 
Mitdrehung  gebracht  wird.  Heim  Lösen  der  Kupplung 
vermittelst  des  Handhebels  p  fällt  der  gehobene  Hainmer- 
bb  abwärts. 


G Kl.  7b,  Nr.  126112,  vom  7.  August  1900.  Gustav 
Wilke  in  Oriine  in  West  f.  Vorrichtung  zum  Um- 
formen  ton  rohr~  und  topfförmiq  vorgtbildtten  Uohl- 
mitttla  Uruekflüasigkrit. 

'  '  ?  Die  Vorrichtung  be- 
steht aus  der  mehrthei- 
ligen  Matrize  .7,  welche 
nach  Formung  des  Werk- 
stückes h  zum  Heraus- 
nehmen desselben  mit- 
tels der  Schrauhenspin- 
del  e  auseinandergezogen 
werden  kann,  und  dem 
Kolben  d  mit  Durch- 
bohrung e,  welcher  sich 
in  dem  grofsen  Kolben  f 
führt  Letzterer  ist  oben 
ringförmig  ausgebildet 
und  umschliefst  bei  sei- 
nem Hochgehen  die  Matrizen  fest,  während  der  koni- 
-*hf  Kopf  des  kleinen  Kolbens  a  abdichtend  gegen  den 
Rand  des  Werkstückes  geprefst  wird.  Durch  Kohr  g 
wird  Druckwasser  in  den  Innenraum  des  Werkstückes 
NDgeführt,  das  letzteres  der  Form  der  Matrize  ent- 
sprechend auftreibt.  Oeffnung  h  dient  zum  Ablassen 
')»«  Druckwassers  nach  beendeter  Pressung. 


Kl.  24a,  Nr.  12645»,  vom  5.  August  189». 
H.  I.ipffert  in  N  i  ed  e  r  p  f  an  n  e  nst  i  el  bei  Aue 
in  Sachsen.    Rauchverzehrendr  Feitrrung. 

Der  Brennstoff  wird  durch  einen  oder  mehrere  im 
'»fcngewßlbe  vorgesehene  Kanäle  a  aus  Trichtern  c 

durch  Förderschnecken  b 
dem  Feuerungsranme  so 
zugeführt,  dafs  er  die 
ganze  Kostflüche  mit  ke 
gelförmigen  Haufen  d 
bedeckt ,  deren  Spitze 
das  Ofengewölbc  nicht 
erreicht  Dadurch,  dafs 
sowohl  die  Kegelober- 
äichen,  als  auch  die  ununterbrochen  frei  einfallenden 
Jvohletheilchen  der  Verbrennungsluft  stetig  ausgesetzt 
sind,  soll  eine  rauchlose  Verbrennung  des  Brennstoffen  er- 
lielt  werden.  Die  Brennstoffzufuhr  wird  hierbei  so  ge- 
regelt,  dafs  beständig  ebensoviel  Brennstoff  zugeführt 
*ird.  als  davon  verbrennt. 


Kl.4»e,  Nr.  125027,  vom  S.April  1900.  U.M.  D  ae  1  e  n 
■  tt  Düsseldorf.  l>ruckwa**trpre*»c  mit  auf  ruht 
toktidtm  Gerütt. 

Die  Arbeitskolben  a  sind  an  den  oberen  Enden 
itt  Säulen  b  befeatigt  und  die  zu  ihnen  gehörigen 


Cylinder  e  sind  an  einem  Träger  d  derartig  an- 
gebracht, dafs  der  un  demselben  befindliche  nach 
unten  wirkende  Prefsstempel  e  in  der  Mitte  zwischen 

den  (Mindern  e  lie 


Zum  Hochheben 
Theile  c,  d,  e  dienen  ent- 
weder Tauchkolben  f  in 
dem  Grundrahmen  /  der 
Fresse  oder  Verlängerun- 
gen it  der  Säulen  b  ober- 
halb der  Kolben  a  und 
dazugehörige  an  den  Ar- 
heitscylindern  c  befes- 
tigte Cylinder  g.  Die 
Zuleitung  des  Druck 
wassers  in  die  Cvlindere 
und  </  erfolgt  durch  eine 
oder  mehrere  durch- 
bohrte Säulen  b,  um  die  äufsere  Rohrleitung  mit  dem 
festliegenden  Grundrahmen  /  zu  verbinden  und  vor 
Bewegungen  zu  sichern. 


Kl.  4»f,  Nr.  125418,  vom  24.  Januar  1901.  Carl 
Engels  in  Sol  i  ngen  -  Gräfrath.  Vorrichtung 
zur  Regelung  der  Gebläseluft  bet  Sehmiedrfeuern. 

In  dem  Schmiedefeuer  befindet 
sich  eine  Platte  p,  die  auf  einer 
Stange  t  befestigt  isf  und  durch 
diese  unter  Vermittlung  der  Stan- 

Cbezw.  Hebel  c,  f,  s,  h  mit 
1  Absperrorgan  der  Gebläse- 
luftleitung  r  in  Verbindung  steht. 
Durch  das  Gew  icht  ;/  ist  letztere 
für  gewöhnlich  geschlossen.  Beim 
Einbringen  des  Schmiedestückes 
Platte  p  ein  Druck  ausgeübt,  der 
ein  Oeffnen  der  Gebläseluftleitung  zur  Folge  hat.  In- 
dessen kann  die  Leitung  r  auch  unabhängig  hiervon 
durch  Niedertreten  des  Hebels  f  geöffnet  werden. 


KL  49p,  Nr.  125028,  vom 
13.  Januar  1901.  Frede- 
rirk  William  Tannett- 
Walker  in  Hunslct  (Eng- 
land). Hydraulischer  Fall- 
hammer. 

Der  Hammerbär  a  ist  mit 
zwei  Cylindern  e  und  rf, 
welche  auf  feststehenden 
hohlen    Stangen  e    und  f 

S leiten,  verbunden.  Durch 
ie  Stange  i  tritt  Druck- 
wasser in  den  Cylinder  c  und 
hebt  den  Hammerbär  a  an, 
wodurch  gleichzeitig  in  dem 
zweiten  Cylinder  d  ein  ab- 
geschlossenes Luftquantum 
eomprimirt  wird,  um  mittels 
desselben  die  Abwärtsbewe- 
gung des  Bärs  zu  beschleu- 
nigen, m  ist  eiu  Rückschlag 
entwichene  Luft  wieder  ersetzt 


wird  jf 


doch 


ventil,  durch 
werden  kann. 


reiches 


Kl.  18  c,  Nr.  12«  179,  vom  18.  Januar  1901. 
Georg  Woelfel  in  Berlin.  Verfahren  zur  Wieder- 
her*trl<\tng  ron  rerbranntrm  Stahl. 

Der  verbrannte  Stuhl   wird  in  Hellrothgluth  in 
ein  Pulver  gester  kt  oder  mit  einem  Pulver  nestreut 
welches  aus  acht  Thailen  Borax,  zwei  Theilen  Salmiak, 
vier  Theilen  Kolophonium  und  einem  Theil  Salpeter  be- 
1  steht.    Alsdann  wird  er  in  bekannter  Weise  gehärtet. 


Digitized  by  Google 


338    Stahl  und  Eisen. 


Bericht  über  in-  und  ausländische  Patente. 


ti.  Jahrg.  Nr.  6. 


Kl.  7e,  Nr.  125019,  vom  26.  Mai  1900.  Georg 
Lösslein  on<l  Friedrich  Stettner  in  Nürn- 
berg.   Verfahren  zur  Herstellung  von  Riemenscheiben. 

In  ein  Rohrstück  a  wird 
ein  Kohrkreuzstürk  b  mit 
beliebig  vielen  Stutzen  ein- 
geschoben und  in  demselben 
derartig  liefest  igt,  dafs  zwei 
Stutzen  die  Nabe  der  Riemen- 
scheibe bilden,  wahrend  die 
übrigen  zu  ersteren  senkrecht  »teilenden  Stutzen  zur 
Versteifung  des  Scheibenkrenzes  und  als  Kadarme  dienen. 

Kl.  4»g,  Nr.  125  119,  vom  18.  Juni  1899.  Peter 
Ueintz  in  Ludwigshafen  a.  K  h.  Sandstrahl- 
gebläsemundstUck. 

Das  zum  Schürfen  und  Reiuigen  von  Feilen  dienende 
SandstrablgebläsemundBtiiek  besitzt  zwei  verschieden 

gestellte  Schlitze  b  und  r, 
durch  welche  der  Dampf 
ausströmt  und  den  durch 
Oeffnungen  </  und  »-  aus- 
tretenden Sand  ansaugt  und 
gegen  die  Keile  schleudert. 
Die  Stellung  der  Schlitze  ist  so  gewählt,  dafs  durch 
den  einen  der  Sand  in  sehniger  Richtung  auf  dir  Feile 
geworfen  wird  und  diese  schärft,  während  er  durch 
den  zweiten  Schlitz  in  senkrechter  Richtung  gegen  die 
Feile  geschaudert  wird  und  diese  reinigt. 


Kl.  7c,  Nr.  12501»,  vom 

3.  Juni  1900.  Eisenhütten- 
werk Marienhütte  bei 
Kotzenau.  Actien-Ge- 
ee  lisch,  (vorm.  Schlitt- 
gen  &  Haase)  Eisen- 
hüttenwerk Mallmitz 
in  Mallmitz  in  S c h  1  e s. 
Schutzvorrichtung  für  Ma- 
schinen mit  sto/stndem  Gang, 
besonders  Ziehpressen. 

Das  Netz  d,  welches  mit 
seinem  oberen  Ende  auf  der 
Stange  c  befestigt  ist,  wird 
durch  Vermittlung  der  Kette  h  und  der  Rolle  /,  die  an 
dem  auf  und  nieder  gehenden  Tisch  oder  einem  anderen 
beweglichen  Theile  der  Presse  angeschraubt  ist,  dem 
Gange  der  Maschine  andauernd  gleichmäfsig  voreilend 
aufgerollt  und  niedergelassen. 

EL  4»f,  Nr.  12«  IS«,  vom  80.  Januar  1901. 
Gustav  Möller  in  Hohenlimburg  i.  W.  Ver- 
fahren zum  Glühen  von  Geyenständen  aus  oxydirbarem 
Metall  unter  Vermeidung  von  Oxydbildung. 

Die  Glühtöpfe,  welche  die  zu  behandelnden  Gegen- 
stände enthalten,  werden  während  des  Glühens  luft- 
leer gehalten. 

Kl.  10a,  Nr.  I20S29,  vom  24.  November  1901. 
A  1  p  h  o  n  s  C  u  s  t  o  d  i  s  in  Düsseldorf.  Verfahren, 
sehlecht    backende    Kohlen,    besonders  Braunkohlen, 

verkokungsfähiger  zu  marhen. 

Das  Verfahren  besteht  darin,  dafs  den  Kohlen 
■ler  beim  Eiwnhültennmeefs  sich  ergebende  Gichtstaub 
oder  ähnliche  beim  \  erhütttingsiirocefs  sich  ergebende 
metallische  Abfälle  vor  der  Verkokung  zugesetzt  und 
mit  diesem  gemischt  werden.  Wird  diese  Mischung 
der  Hitze  in  den  zur  Verkokung  dienenden  Oefen  aus- 
gesetzt, so  schmilzt  das  in  den  betreffenden  Abfällen 
vorhandene  Eisen  und  bildet  ein  feines  Gerippe  in 
dem  sich  bildenden  Koks,  >o  dafs  dieser  zwar  eine 
poröse,  aber  druckfeste  Masse  bildet,  wie  solche  be- 
sonders für  den  Eisenhüttenbetrieb  geeignet  ist. 


Es   wird   hiermit  namentlich   dem  Eisenhütten 
betriebe  die  Möglichkeit  geboten,  auch  schlecht  backende 
Kohlen  unter  gleichzeitiger  Verwerthung  der  bisher 
werthlosen  Abfalle  zur  Verkokung  zu  bringen  nnd  für 
den  Betrieb  zu 


Kl.  40b,  Jir.  125227,  vom  2H.  September  1900. 
A.  E.  Rotnpa  in  Wilhelmshaven.  Vorrichtung 
zum  Gehrunvsschneiden  von  Winkeleisen. 

Das  Messer  m  ist  in  dem  vertieal  beweglichen 
Scheerenstempel  «  in  wagerechter  Richtung  verschieb 
bar  eingerichtet.  Diese  Verschie- 
bung tritt  beim  Niedergehen 
des  Scheerenstempels  von  selbst 
ein.  indem  der  an  dem  Messer  m 
angebrachte  Schuh  i  auf  der 
schrägen  Fläche  k  abwärts 
gleitet  und  hierdurch  eine  seit- 
liche Verschiebung  erfährt. 
Diese  Einrichtung  bezweckt, 
beide  Schenkel  desWinkeleisens 
zugleich  zu  zerschneiden.  Da  der  Ausschnitt  des  Auf- 
lagers m  so  grofs  ist.  dafs  das  Arbeitsstück  in  dem- 
selben auch  schräg  eingelegt  werden  kann,  so  ermög- 
licht ilie  Vorrichtung,  Gehrungsschnitte  in  verschiedenen 
Wrinkeln  auszuführen. 

Kl.  7b,  Nr.  126288,  vom  18.  Juli  1900.  Nil» 
Stjernström  in  Genf.  Verfahren  zur  Herstella ng 
von  doppelwandigen  Körpern  mit  Kanälen  für  die 
Circulation  von  Flüssigkeiten  und  Gasen. 

Zunächst  wird  daR  eine  (c)  der  Bleche  mittels 
eines  Rollenpaares  mit  AuRbiegungen  f  versehen  und 

zwar  bei  plattenförmigen  Kör- 
pern mitzickzackförmigen,bei 
eylindrischen  mit  schrauben- 
linienförmigen.  Hierauf  wer- 
den die  beiden  Bleehtafeln 
bezw.  Blechkörper  c  nnd  d 
aufeinandergelegt  und  beide 
dann  derart  zwischen  Rollen 
a  b  hindurchgefühlt,  dafs  auch 
das  zweite  Blech  rf  eine  Ein- 
biegung erleidet  und  beide  Bleche  längs  diesen  Ein- 
biegungen fest  ineinander  gedrückt  werden.  Schliefs- 
lich  werden  die  Ränder  zusaramengelöthet  oder  gefalzt. 

Kl.  7  a,  Nr.  125288,  vom  12.  December  1899. 
J  o  s.  G  i  e  s  h  o  i  d  t  i  n  Düsseldorf.  Walzwerk  zum 
Quer- Auswalzen  hohler  Korper, 

Das  Walzwerk,  welches  zum  Auswalzen  hohler 
Körper  über  einem  Dorn  dient,  besteht  in  bekannter 
Weise  aus  den  Walzen  w,  durch  die  das  Werkstück  « 
auf  dem  vorwärts  bewegten  Dorn  6  ausgewalzt  wird 
und  deren  gemeinsame  Einstellung  durch  Drehung  des 


Zahnkranzes  r  unter  Vermittlung  der  mit  den  Walzen- 
trägern t  verbundenen  Zahnräder  z  erfolgt 

Neu  an  derartigen  Walzwerken  ist  die  Einrichtung 
zum  Drehen  des  Werkstückes  zwischen  den  Walzen  w, 
bestehend  in  einer  in  der  Längsachse  des  Dornes  b  an 
geordneten,  durch  Riemscheibe  m  angetriebenen  Welle  a 
mit  Längsverschiebung,  welche  mit  einer  Vierkant- 
hülse r  einen  am  vorderen  Ende  des  Werkstücke« 
vorgesehenen  Vierkant  umfafst  nnd  so  ihre  Dreh- 
bewegung auf  da«  Werkstück  überträgt. 
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Nr.  6Ä7885.  James  L.  Record  in  Minne- 
»polis,  Minnesota,  V.  St.  A.  Schüttrumpf  für  KoMen 
'Aer  Erz. 

Um  den  festen  Schättrnmpf  a  greift  der  beweg- 
liche b  nur  soweit,  dafs  die  seitliche  Bewegung  des 
letxteren  in  aasreichendem  Umfange  möglich  ist.  #  Die 
Erfindung  besieht  sich  auf  die  in  horizontaler  und 
verticaler  Ebene  drehbare  Lagerung  von  b.  b  ist 
bei  c  an  iwei  Ständern  d  aufgehängt, 


etwas  gröfser  als  die  Breite  von  6  ist.  Die  Ständer  «/ 
sitzen  auf  einem  (in  der  Längsrichtung  gesehen  dar- 
gestellten) Querträger  e,  dessen  Mitte  mittels  einer 
Büchse  am  den  Zapfen  g  drehbar  ist  Die  Unterfläche 
der  Buchse  ist  mit  einer  mittleren  Versenkung  ver- 
sehen, welche  über  einen  entsprechenden  Vorsprung  h 
•ies  Lagers  »  greift.  Peripher  sind  an  der  Unterfläche 
4er  Büchse  und  auf  i  Spurrinnen  f  vertieft,  zwischen 
'lenen  Kugeln  k  laufen.  /  ist  eine  obere  Absteifung 
für  den  Bolzen.  Letzterer  vermittelt  das  seitliche, 
die  Zapfen  e  das  senkrechte  Schwingen  von  b. 


V.  B67  Uli.  William  S.  Halsey  in  Pitts- 
bure, Pa,,  V.  St.  A.  Ladtvorriehtung. 

I»ie  Ladevorrichtung  ist  bestimmt,  Schienen  und 
Stabe  von  verschiedenen  Stellen  aufzunehmen  und  un 
eieer  anderen  Stelle  abzulegen,  also  z.  B.  bei  der 
Zusammenstellung  einer  aus  verschiedenen  Sorten  Stab- 
and  dergl.  Eisen  bestehenden  Sendung  aus  den  Be- 
eines  Lagerplatzes  benutzt  zu  werden,    a  ist 


ein  n«  Träger,  versteift  durch  Stangen  b  und  c.  An 
den  Trägern  d  sind  die  Finger  e  zur  Aufnahme  der 
EUenstäbe  angelenkt.  (In  der  Zeichnung  in  der  Längs 
rKhtung  dargestellt.)  Das  untere  tragende  Ende  von  <• 
steht  horizontal.  Das  hinter  dein  Träger  d  befindliche 
schräg  aufwärts  stehende  Ende  von  t  wird  in  Stellung 
gehalten  durch  je  einen  zweigliedrigen,  andererseits 
u>  der  drehbaren  Stange  f  angelenkten  Hebel  /',  dessen 
Glieder  eine  gerade  Linie  bilden,  wenn  die  beladenen 
Finetrenden  horizontal  stehen.  Es  bedarf  nur  eines 
ferineen  (mittels  Seiles  ausgeübtem  Ruckes  au  dem 


fest  an  f  sitzenden  Hebel  g,  um  zu  drehen,  den 
zweigliedrigen  Hebel  einknicken  zu  machen  und  die 
vorderen  Enden  der  Finger  e  durch  Herabsinken  von 
den  geforderten  Stäben  zu  entladen.  Mittels  eines 
Gegengewichtes  stellen  sich  die  entladenen  Finger 
wieder  horizontal,  h  ist  eine  Wägevorrichtung,  i  deutet 
eine  Vorrichtung  an,  um  das  Ganze  zu  heben  und  zu 
senken.  ■"  ist  an  einem  doppelten  Laufkrahn  auf- 
gehängt zu  denken. 


Nr.  «M791  und  «68  792.  Lucieu  ,1.  Bluke  in 
Lawrence  und  Lawrence  N.  Morscher  in 
Neodesha,  Kans.,  V.  St.  A.  Verfahren  und  Vor- 
richtung zur  magnetischen  Erzscheidung. 

Die  Erfindung  bezieht  sich  auf  Fälle,  wo  ein  aus 
einem  guten  Leiter  bestehendes  Material  auszuscheiden 
ist  aus  einem  Gemisch  mit  einem  sehlechten  Leiter, 
beide  selbstverständlich  in  pulverförmigeni  Zustande. 
Das  endlose  Förderband  «  ist  elektrisch  leitend  und 

bei  b  mit  der  Erde 
leitend  verbunden,  e  er- 
hält von  irgend  einer 
geeigneten  Quelle  her 
eine  positive  elektro- 
statische Ladung.  Das 
Pulver  auf  a  wird  also 
negativ  geladen.  Füllt 
es  auf  die  positiv  ge- 
ladene oder  noch  besser 
(bei  d)  mit  der  Erde 
verbundene    und  der 

negativ  geladenen 
Fläche  r  gegenüber- 
stehende Fläche  f,  so 
wird  das  gut  leitende 
Pulver,  wie  gezeichnet, 
nach  j-  fallen,  du  es  sich  momentan  positiv  umladet, 
während  das  schlecht  leitende  Material  hierzu  merk- 
liche Zeit  braucht,  infolgedessen  so  lauge  an  f  ent- 
lang gleitet,  dafs  es  nach  y  fällt.  Dies  kann  durch 
eine  weitere  positiv  geladene  Fläche  f  unterstützt 
werden.  Die  Fläche  f  könnte  auch  durch  eine  mit 
dem  Scheidegut  sich  bewegende  endlose  Fläche  (Walze) 
ersetzt  werden. 

Nr.  68901:!.  Julian  Kennedy  in  Pittsburg, 
Pa.,  V.  St.  A.    Gaxfany  für  Hochöfen. 

Um  dem  obersten  Theil  <i  der  Gicht  längere 
Lebensdauer  zu  verleihen,  bleiben  die  Wände  undurch- 
brochen. Die  Gasableitungen  b  werden  infolgedessen 
durch  die  Decke  geführt.  Die  Decke  kann  mit  einem 
Rand  c  versehen  und  dann  mit  Wasser  gekühlt  werden, 


oder  sie  kann  mit  einer  feuerfesten  Auskleidung  ver- 
sehen  sein.  In  diesem  Falle  greift  Ric  zweekmäfsig 
mit  einem  ringförmigen  Theil  über  den  obersten  etwas 
eingezogenen  Theil  der  Gicht,  so  dafs  sie,  um  der 
verschiedenen  Warmeansdehnung  Rechnung  zu  tragen, 
sich  (teleskopartig)  ilarauf  verschieben  kann.  Bei 
dieser  Anordnung  der  Gasableitunä.'en  soll  auch  weniger 
Erzstuul.  weggefahrt  werden. 
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Statistischen. 
Deutschlands  Einfuhr  von  Eisen-,  Mangan-  und  anderen  Erzen  im  Jahre  1901.* 

Auf  Grund  dankenswerter  Mittheilungen  der  Firma  Wm.  H.Müller  &  Co.  in  Rotterdam  sind  wir 
in  der  Lage,  darüber  folgende  Angaben  zu  machen.    Es  wurden  eingeführt: 


a)  Ei 


Gber 
Atrnter 
dam 


/unftnimt-n 


Hollrnlam 


fitxr 
Atnat#r- 


Spanien. 
Bilbao  .... 
Santander  .  . 
Dicid»  .... 
Castro  l'rdiales 
Sonabia  .  .  . 
Rivadesella  , 
Vivcro  .  .  . 
Malaga  .  , 
Almena  .  . 
Villarieos  . 
(iarrucha .  . 
l'arazuelos 
Cartagena  . 
Aguilas  .  . 
Marbel  la  .  . 
Forman  .  . 
Sevilla .  .  . 
Agua  Amarga 
Cnla  Conchna  . 


1'urtngal. 
Lissabon 
Barreiro  . 


669  209 
186  523 
121  218 
72  720 

2  634 
1  660 

87  606 
24  730 

6  100 
31  355 
15  10»i 
14  650 
61  706 
18  450 

9  875 
11  960 1 

1  600; 

M^IOj 

3  6«i0 


1  340 
11418 


4  732 
400 


5  950 


670  549 
197  941 
121  218 
72  720 

2  634 
1  660 

92  338 
25  130 
6  1*10 
31  355 
15  100 
14  650 
67  746 
18  450 

3  875 
11  950 

1  600 
8  4*K) 
3  6*K> 


1343  176  23  840  1367  016 
980 


-  1  60*) 


980 
1600 


Frankreich. 
Caen    .  .  . 


980 
88157 


1600 


Algier. 

Bona  . 
Renisaf 
Ilonaine 


2580 
88157 


50  860      3  550    54  410 
162  718    46  349  209  067 
41  114>|  41  11t) 


254  *388    49  899  3*V4  587 
b)  Manganerz«. 


Norwegen. 
Drontheim 
Skien  .  . 


52 
38  860 


38  860 


38  912  38  912 


Schweden. 

Gothenhurg . 
Stockholm  . 
Oxelösand  . 
Lulea  .  .  . 
Molnisund  . 


4  864 

1  100 
609  695 
338  osi 

2  800 


40  570 
143**07 
1200 


4  864 
1  100 

550  265 
481  088 
4  000 


856  540;  184  777  1041  317 


Italien. 

Santa  Liherata  .... 
Rio  Marina/Elba  .  .  . 


19  608 

36  203 


-  19  6*18 
2  713     38  916 


Griechenland. 

Ergasteria  .  . 
Seriphos  .  .  . 
Avlaki  ... 


55  811      2713     58  624 


67  337  5  300  72  637 
58  &38  58  838 

3  150  ,     —  3  150 


129  325      5  30*>    134  625 


C  a  n  a  d  a. 
Wabana  .  . 


189  46 


460 


Gesammte  Einfuhr  an  Eisenerzen 

über  Rotterdam   2  957  049  t 

„    Amsterdam   268 129 1 

zusammen  .  .  3  225  178  t 
c)  Schwefelkiese    d)  Nickelerze. 


Rußland. 

i 

t 

i 

Foti  

122  167 

3  070 

33*)0 

125  467 
3  070 

Indien. 

125  237 
H  980 

»Win 

128  537 
9  980 

Brasilien. 

Rio  de  Janeiro  .      .  . 

>  954 

2  954 

T  tt  r  k  v.  i. 

Derinagr  

1  <46 

2  424 
400 

_  1 

_  i 

1  016 

2  424 
400 

16  774 

16  774 

Gesammte  Einfuhr  an  Manganerzen 

über  Rotterdam  142*111  t 

„    Amsterdam   3  3*10  t 

zusammen  .   .    145  311 


Ferner  wurden  eingeführt: 

«•)  Schwefelkiese. 


p  a  n  i  e  n. 

t 

t 

t 

177  136 

10356 

187  492 

84  277 

985 

85  262 

261  413 

11  341 

272  754 

d)  Nickelerze. 


8  290 

8  29*» 

Sydney  (Alhanyj  .... 

2181 

2  181 

Noumea  

1970 

1  970 

London  i England i .... 

772 

772 

13  213 

18  213 

•  Vergl.  hierzu:    „Deutschlands  überseeische   Einfuhr  von  Eisen-  und   Manganerzen    1896   bis  1900* 
ui  .Stahl  und  Eisen"  1901  Nr.  8  S.  4u8. 
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Roheisenerzeugung  der  deutschen  Hochofenwerke  (einschl.  Luxemburg)  in  1901* 

(ohne  Holzkohlen  —  Bruch-  aud  Wanchetsen). 


Tonnen  zu  1000  Kilo. 


ruddel-Roh- 

rii^cn  und 
Spiegeleisen 

Bessemer- 
Roheisen 

Thomas- 
Roheisen 

Giefserei- 
Roheisen 

öuroma 
i\u  weisen 
in  1901 

Janaar   

132  446 

40  761 

389  997 

132  008 

695  212 

Februar  ...... 

125  877 

35  702 

339  742 

122  887 

624  208 

Mira  

12D947 

39  226 

373  509 

129  913 

672  595 

April   

117  298 

42  920 

862  613 

129  113 

651944 

Mai  

111998 

44  038 

892  544 

128  194 

676  774 

Juni  

111210 

36  284 

368  169 

117  383 

633  046 

Jali  

107  444 

87  707 

383  509 

120  879 

649  589 

An»ost  

104  411 

43  053 

378  767 

117  090 

648  321 

September   

97  164 

40  177 

362  120 

125  759 

625  220 

Octobrr   

98127 

88  490 

881  399 

132111 

645  127 

November   

100  686 

32  737 

868  872 

125  061 

627  356 

Dfcember  

120186 

37  941 

851  709 

131709 

641545 

Samma  in  1901  .  . 

1856  794 

464  036 

4452  950 

1512  107       ,     7  785  887 

Verlheilung  auf  die  einzelnen  Bezirke. 


RbrinUnd- 
We.tf.l.o, 
oboc  S..r- 
beilrk  und 

8leCrrl.nd 
I.«hnb*zlrk 
und  Hcien- 

ÜHUI 

8<hlei!en 

und 
Pommern 

Königreich 

Hannover 
ud  Hr»»o- 

Bayern, 
Württem- 
berg und 
Thüringen 

8e.nrbes.lik, 
Lothringen 

and 
Luxemburg 

8«  mm* 

Deutschet 

Gfsaramterzengnng  .  . 
PuMel-    nnd  Spiegel- 

Bmemereisen  .... 
Thomaxei*en  .... 
Gi*f»ereieisen  .... 
OnaiDmte  Roheisen- 

3014  844 

22.6 
74,2 
38,4 
43,2 

88,7 

634712 

82.9 
5,1 
0,8 

10,0 

8,1 

762  843 

25.5 
8,4 
4.3 

12,2 

9,8 

20  042 

0,9 
0,1 
0,0 
0,6 

0,3 

841985 

0.5 
12,2 
5,0 
3,9 

4,4 

113  813 

1,0 
0,0 
2.0 
0,8 

.* 

2  896  748 

16,6 
0,0 
50,0 
29,3 

37,2 

7  7*5  887 

=  100,0 
=  100,0 

=  loo.o 

=  100,0»/. 
=  100,0  > 

Nach  amtlicher  Statistik  wurden  erzeugt: 


Paddeleisen 
t 

Bessemer- 
und  Thomas- 
roheisen 

t 

Giefcerei- 
Roheisen 

t 

Broch-  und 
Wascheisen 

t 

Roheisen 
t 

In  J900     .  . 

1  099  152 

5  083  044 

1  424  394 

13  950 

8520  540 

,  1899     .  . 

1  222  687 

5  475  399 

1432  569 

12  477 

8  143  132 

■  1898     .  . 

1  172  802 

4  850  368 

1  277  565 

12  031 

7  312  766 

,  iao7   .  . 

>      •  ■ 

1  256  392 

4  4M  700 

1  132031 

11  843 

68S1  466 

,1896     .  . 

1  380*38 

4  054  761 

976  947 

10029 

6  372  575 

,1895     .  . 

•      ■     •  • 

1  193  992 

3  373  223 

887  509 

9  777 

6  464  501 

.  1894     .  . 

1  334  559 

8  100  848 

874  624 

10007 

5  380  038 

,1893     .  . 

1  370  298 

2  831  635 

774  4:« 

9  635 

4986  003 

,1892 

•     •  • 

1  491  596 

2  689  910 

746  207 

9  748 

4  937  461 

,1891     .  . 

•     •  • 

1553  835 

2  337  199 

739  948 

10  235 

4  041  217 

*  Die  „Ein-  nnd  Ausfuhr  von  Roheisen",  gleichfalls  nach  Monaten  geordnet,  siehe  „Suhl  nnd  Eisen" 
1902  Nr.  4  Seite  236. 
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Deutschlands  Flufseisenerzeugung  im  Jahre  1901.* 

Aufgestellt  von  Dr.  H.  Ren  tisch  für  den  „Verein  deutscher  Eisen-  und  Stahlindnstrieller". 


Auf  sämmtlichen  103  Werken  wurden  im  Jahre  1901  erzeugt: 


Tonnen  zu  1000  kg 

Saures  Verfahren 

Basisches  Verfuhren  Znsammen  FlufseiseD 

I.  Rohblörke 

b)  im  offenen  Herd  (Siemens-Martinofen)  . 

299  816 
125  501) 
89  034 

3  975  070 
1  880  536 
67  576 

4  274  886 
2  012  126 
107  210 

zusammen  .  . 

405  040 

5  929  182 

6  394  222 

Im  Jahre  1900  zuaumraen  .  . 

422  452 

6  223  417 

6  645  869 

*  3  kleinere  Werke  nach  Schätzung. 


Berichte  Uber  Versammlungen  aus  Faelivereinen. 


Verein  für  Eisenbahnkunde  zu  Berlin. 


In  der  Sitzung  des  Vereins  für  Eisenhahnkunde 
am  11.  Februar  hielt  Eisenhahnbauinspector  Frankel 
aus  Guben  einen  Vortrag  Uber 

„Duinpfloconiotlre  and  Schnellverkehr". 

Er  führte  etwa  Folgendes  aus: 

Die  Einführung  des  elektrischen  Betriehe*  aal  Voll- 
bahnen wird  häutig  wegen  der  zu  erwartenden  wirt- 
schaftlichen Vortheile  empfohlen,  die  man  sieh  ins- 
besondere durch  die  in  grofsen  Centralen  billig  her- 
zustellende Kraft  verspricht,  die  nach  Umwandlung  in 
Elektricität  und  Leitung  nach  den  betreffenden  Bahn- 
linien zur  Zugförderung  nutzbar  gemacht  werden  soll. 
Hierbei  entstehen  selbstverständlich  Kraftverluste, 
welche  ein  solches  Mafs  erreichen,  dafs  die  Kraft- 
erzeugung in  der  Locomotive  bereits  eine  etwas  gün- 
stigere wird;  dieses  Verhältnifs  vergrößert  »ich  aber 
wesentlich  zu  Ungunsten  des  elektrischen  Betriebes, 
weil  die  vom  Betriebe  bedingten  langen  Z.ige,  die  sich 
nicht  gleichmäßig  über  die  Tagesstunden  vertheilen, 
sehr  gmfse  Kraftsehwankongen  im  (iefolgc  haben, 
denen  die  elektrische  Uebert ragung  weder  wirtschaft- 
lich noch  technisch  gewachsen  ist.  Bestehende  Fahr- 
pläne einer  stark  befahrenen  Bahn  weisen  Schwankungen 
im  Kraftbedarf  von  1200  bis  (3000  P.  S.  auf,  es  lassen 
sich  auf  solchen  Linien  kaum  mehr  kleinere  Züge 
fahren,  da  die  Zugfolge  schon  eine  dichte  ist  und  anf 
den  Bahnhöfen  für  Kangirzweeke  gewisse  Zeit  bleiben 
mufs,  nnch  die  Stationsbeamten  für  die  Betriebs-  und 
Sicherheitsvonichtungen  die  nötige  Zeit  und  Mnfse 
haben  müssen,  wenn  nicht  Unfälle  eintreten  sollen. 
Ist  die  Wirtschaftlichkeit  elektrischer  Bahnen  aber 
eine  tingünstige,  so  bleiben,  abgesehen  von  der  schon 
der  Beseitigung  nahen  Rauchplage,  nnr  noch  ungünstige 
Eigenschaften  der  elektrischen  Bahnen  übrig,  vor  allem 
die  besonders  in  Kriegszeiten  verhängnifsvolle  Ab- 
hängigkeit von  den  elektrischen  Drahtleitungen.  Auch 
im  Auslande,  z.  B.  Amerika,  wo  man  von  jeher  für 
elektrische  Vollbahnen  schwärmte,  ist  eine  starke  Er- 
nüchterung eingetreten,  so  ist  die  wohl  älteste  elektrische 
Linie,  der  Pcnnsylvaniabahn  wieder  mit  Dampfbetrieb 
verschen  worden.  Auch  für  den  «elektrischen  Schnell- 
verkehr" ist  wenig  Aussicht  vorbanden,  da  die  Kraft- 


verluste hier  wegen  der  grofsen  erforderlichen  Kräfte 
j  besonders  grofs  und  kostspielig,  die  Motorwagen  sehr 
schwer  und  ebenfalls  theuer  sind  und  endlich,  wie  theo- 
retisch und  praktisch  nachgewiesen,  die  Betriebssicher- 
heit wegen  der  Zerstörung  des  Oberbaues  eine  geringe 
ist;  der  elektrische  Betrieb  würde  für  Vollbahnen  bei 
der  heutigen  Technik  einen  Rückschritt  bedeuten.  Viel 
günstiger  nach  allen  Richtungen  verhält  sich  die  für 
Schnellverkehr  ausgerüstete  Dampf  locomotive,  welche 
aufserdein  den  Vortheil  bietet,  mehrere  Wagen  auf 
einmal  zu  befördern,  was  beim  Bahnbetriebe  erforderlich 
ist.  Will  die  Elektrotechnik  die  Bahn  erobern,  so  mufs 
sie  hei  den  ländlichen  Nebenbahnen  anfangen,  wo 
kleinere  Kräfte  erforderlich  sind  und  wo,  zur  Ver- 
billigung  der  Krafterzeugung,  aus  den  Centralen  die 
gerade  nach  dieser  Richtung  nothleidcnde  Landwirt- 
schaft der  Umgegend  mit  Kraft  für  verschiedene  Ma- 
schinen und  für  das  elektrische  Pflügen  versehen  werden 
raüfste.  Die  Wichtigkeit  dieser  Mafsregel  erhellt 
daraus,  dafs  nach  einer  im  Landwirtschaft«  -  Mini- 
sterium angestellten  Untersuchung  durch  Einführung 
der  Tiefeultur  der  gesanimte  Getreidebedarf  Deutsch- 
lands im  Lande  gedeckt  werden  könnte. 

Bei  diesen  ländlichen  Kraftcentralen  wäre  auch 
die  Möglichkeit  vorhanden,  die  bisher  zu  wenig  aus- 
genutzten Wasser-  und  Windkräfte  in  einem  einheit- 
lichen elektrischen  Sammelnetze  auszunutzen  und  so 
die  Unkosten  zu  Gunsten  der  Landwirtschaft  und  der 
Nebenbahnen  weiter  zu  verbilligen.  Ilierzn  wäre  freilich 
die  Bildung  einer  „Studiengesellschaft'*  erforderlich, 
um  die  OrundWdingungen  für  ein  solches  Unternehmen 
festzulegen.  Was  uns  die  Sonne  des  Nonlens  versagt, 
das  mufs  durch  die  Anwendung  der  Naturwissenschaften 
einigermafsen  ausgeglichen  werden.  Hier  ist  der  Platz 
für  die  Elektrotechnik;  wären  dagegen  die  elektrischen 
Bahnen  zuerst  erfunden  worden,  so  hätte  man  die  frei 
jnd  unabhängig  von  einer  Centrale  die  Welt  mit 
Cultur  überziehende  Dampf  locomotive  als  gröfste  Er- 
findung de«  Jahrhunderts  gepriesen. 

Den  Ausführungen  des  Vortragenden  gegenüber 
betonte  Geh.  Baurath  Lochner  die  volle  wirtschaft- 
liche und  technische  Berechtigung  der  Versuchsfahrten 
der  Studiengesellschaft  für  elektrische  Schnellbahnen 
und  empfahl,  an  die  Lösung  der  Frage  weniger  mit 
hypothetischen  Betrachtungen  als  vielmehr,  wie  es  die 
Gesellschaft  getan,  mit  praktischen  Versuchen  her- 
anzutreten. 
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Verein  deutscher  Maschinen-Ingenieure. 

In  der  am  25.  Februar  d.  J.  abgehaltenen  Ver- 
«mrnlung  beschlof*  der  Verein  zunächst,  ein  von  ihm 
in  Höhe  von  10000*«  zu  erlassendes  Preis- 
ausschreiben, za  welchem  die  erforderlichen  Mittel 
von  der  Norddeutschen  Wagenbau  -  Vereinigung  und 
dem  Locomotivverbande  «restiftet  sind,  wie  folgt  zu 
erlassen : 

Preisausschreiben 

tat' Erlangung  von  Entwürfen  für  Betriebs- 
mittel,   die    für   schnellfahrende,  durch 
Damnflocomotiven    zu    befördernde  Per- 
sonenzüge geeignet  sind. 

Es  wird  verlangt  der  vollständige  Entwurf  einer 
Dampf loconiotive,  die  befähigt  ist,  auf  gerader,  wage- 
rechter  Bahn  einen  Zug  im  Gewicht  von  etwa  180  t 
mit  riuer  Geschwindigkeit  von  120  km  in  der  Stunde 
uf  die  Dauer  von  8  Stunden  ohne  Aufenthalt  zu  be- 
fördern. Die  Wasseraufnahme  kann  im  Fahren  in 
Abständen  von  etwa  120  km  stattfinden.  Die  zuläs- 
sige Höchstgeschwindigkeit  des  Zuges  soll  150  km  in 
der  Stunde  betragen.  Zum  Entwurf  gehört  aufser 
dem  ErUiuternngsbericht  und  der  Ermittlung  der 
Leistungsfähigkeit  die  Gewichtsberechnung  and  die 
rechnerische  Untersuchung  der  störenden  Bewegnngen. 

Es  werden  ferner  verlangt  die  vollständigen  Ent- 
würfe von  Eisenbahnwagen,  die  noch  bei  Geschwindig- 
keiten von  150  km  in  der  Stunde  einen  durchaus  be- 
triebssicheren und  ruhigen  Gang  haben  und  so  ein- 
gerichtet sind  .  dafs  sie  den  Reisenden  auch  bei  Un- 
fällen den  gröfst  möglichen  Schutz  bieten.  Auf  gnte 
Durchbildung  der  Einrichtungen  zur  Lüftung,  Be- 
heizung und  Beleuchtung  der  Wagen  ist  Werth  zu 
legen;  die  Brrmseinriclitungen  sollen  so  beschaffen 
•ein,  dafs  durch  sie  der  Zug  anf  dem  kürzesten  Wege 
rem  Halten  gebracht  werden  kann.  Der  Zug  soll  nur 
eine  Klasse  führen  nnd  mindestens  100  Reisende  mit 
ihrem  Gepäck  aufnehmen  können.  Einrichtungen  zur 
Verabreichung  von  Erfrischungen  wiihreud  der  Fahrt 
iollrn  vorhanden  sein. 

Bei  der  Constroction  der  Betriebsmittel  sind  im 
ihrigen  die  Bestimmungen  der  „Betriebsordnung  für 
die  Baapteisenhahnen  Deutschlands",  der  „Normen 
ffir  den  Bau  und  die  Ausrüstung  der  Haupteisenbahnen 
Deutschlands",  sowie  der  „technischen  Vereinbarungen" 
w  beachten ;  jedoch  kann  von  den  Vorschriften  über 
die  Verkupplung  der  Fahrzeuge  abgesehen  werden. 

Den  Entwürfen  ist  ein  eingehender  Erläuterungs- 
btricht  nebst  Berechnungen  beizufügen.  Die  Gesammt- 
uichnnngen  sind  im  Mafsstabo  von  1:20,  die  Theil- 
Kichnungen  im  Mafsstab  1:1,  1:5  nnd  1 :  10'aus- 
nfähren. 

Die  Betheiligung  an  dem  Wettbewerb  steht 
deutschen  Reichsangehörigen  nnd  in  Deutschland  an- 
tüsigen  Locomotiv-  und  Wagenbauanstalten  offen ; 
is  werden  für  preiswürdige  Lösungen  der  ganzen  Auf- 
gabe (Locomotive  und  Zug)  ausgesetzt :  ein  erster  Preis 
von  5000  Jt,  ein  zweiter  Preis  von  8000  M,  ein 
dritter  Preis  von  2000  Jl.  Soweit  Arbeiten  eingehen, 
die  nicht  im  vollen  Umfange  dem  Programm  genügen, 
können  in  Ermangelung  preiswürdiger  Losungen  nach 
BeschluXs  der  Preisrichter  Preise  für  hervorragende 
Einzelleistungen  ertheilt  werden. 

Der  Verein  deutscher  Maschinen  -  Ingenieure  be- 
hält sich  das  Recht  vor,  die  mit  Preisen  bedachten 
Arbeiten  vollständig  oder  auszugsweise  zu  veröffent- 
h«heo.  Auch  behält  sich  der  Verein  das  Hecht  vor, 
diese  Arbeiten  an  mafsgebender  Stelle  zur  Kenntnifs 
«  bringen:  sollte  darnach  eine  versuchsweise  Aus- 


führung beliebt  werden,  so  werden  die  Verfasser  gegen 
die  Benutzung  ihrer  Ideen  keinen  Einspruch  erheben. 

Die  Preisarbeiten  sind  bis  zum  1.  Deecmber  1902 
Mittags  12  Uhr  bei  dem  Schriftführer  des  Vereins 
deutscher  Maschinen-Ingenieure,  Hrn.Geh.Commissiona- 
rath  F.  C.  Glaser,  Berlin  SW,  Lindenstrafsc  801, 
einzuliefern.  Jede  Preisarbeit  ist  mit  einem  Kenn- 
wort zu  versehen.  In  einem  gleichzeitig  einzureichen- 
den verschlossenen  Briefumschlag,  der  aufsen  das 
Kennwort  trägt,  ist  der  Name  oder  die  Firma  der 
Bearbeiter  und  die  Wohnung  anzugeben. 

Pie  Benrtheilnng  der  Preisarbeiten  erfolgt  durch 
die  Herren:  Ingenieur  Gredy,  Kgl.  Baurath  nnd 
Fabrikdirector  Grund,  Kgl.  Heg.- und  Baurath  Herr, 
Kgl.  Oberbaurath  a.  D  Klose,  Kgl.  Baurath  und 
Fabrikdirector  Rumse höttel,  Kgl.  Geh.  Oberbao- 
rath  Wiehert,  Kgl.  Reg.-  nnd  Baurath  Wittfeld. 

Den  Vortrag  des  Abends  hielt  Hr.  Regierungs- 
nnd  ßauratli  Herr  über 

Neuerungen  an  vierachsigen  Durchgangs- 
Personenwagen. 

Zunächst  erläuterte  der  Vortragende  die  princi- 
I  piellen  Unterschiede  der  Bauart  der  vierachsigen  Ab- 
theilwagcn  und  der   vierachsigen  Durchgangswagen. 
Erstere  besitzen  ein  besonderes  Untergestell,  welches 
den  Wagenkasten  aufnimmt^  während  bei  den  letzteren 
Untergestell  und  Wände  ein  sehr  widerstandsfähiges 
construetives  Ganze  bilden.    Sodann  ging  der  Vor- 
tragende dazu  über,  die  verschiedenen  Anordnungen 
der  Thüren  in  Hinblick  auf  da»  schnelle  und  bequeme 
Verlassen  der  Wagen  zu  besprechen,    nier  möge  nur 
hervorgehoben  werden,  dafs  dem  in  der  Presse  ge- 
machten  Vorschlage,  den  an  den  Stirnseiten  angebrachten 
schrägen  Vorbau  nicht  einspringen  zu  lassen,  damit 
j  die  Thür  ganz  heruntergt-führt  werden  kann,  der  Um- 
stand entgegenstellt,  dafs  dann  die  Thüren  im  geöffneten 
Zustande  bei  senkrechter  Stellung  zum  Geleise  in  das 
Normulprofil  des  lichten  Raumes  hineinragen.  Aufser- 
dein  würden  bei  einer  derartigen  Bauart  auch  die  Auf- 
I  tritte  sehr  unbequem  werden.    Sodann  erläuterte  der 
'  Vortragende  die  Frage,  ob  es  angängig  und  zweck- 
mäfsig  sei,  den  Grundrifs  der  I>-Zugwagcn  unter  Bei- 
behaltung der  jetzigen  Breite  so  umzugestalten,  dafs 
von  jeder  Sciti*  wenigstens  eine  dritte  Thür  eingebaut 
werden  kann,  und  ob  sich  der  Einbau  von  Noththüren 
empfiehlt.     Nach   eingehenden    Erwägungen   ist  die 
Preufsisehe  Staatshahnverwaltung  dahin  schlüssig  ge- 
worden, dafs  die  Fenster  in  einer  Breite  von  800  nnd 
1000  nun  auszuführen  sind,  wodurch  dieselben  geeignet 
werden,  als  Nothausgänge  zn  dienen.   Die  Verwendung 
derartig  breiter  Fenster  ist  dadurch  ermöglicht,  dafs 
;  es   dem  Vorstande  der  AVerkstätten-Inspection  Pots- 
dam, Eisenbahndirector  Schumacher,  nach  eingehen- 
den Studien  und  Versuchen  gelungen  ist,  eine  ein- 
fache nnd  brauchbare  Ausgleiehvorrirhtung  für  das 
i  Fenstergewicht  herzustellen.     Aufscrdem    gelang  es 
;  Hrn.  Eisenbahndirector  Schumacher   mit  Hülfe  der 
!  Firma  Julius  Pintsch  in  Berlin,  Metall fensterrahmen 
von   aufserordentl icher    Festigkeit   und  Leichtigkeit 
;  herzustellen.    Diese  Rahmen  werden  ans  Deltamctall 
!  hergestellt,  und  zwar  ans  geprefsten  Stäben,  deren 
Material  eine  Festigkeit  von  50  kg/qtnui  und  eine 
Dehnung  von  25  8/o  besitzt.    Anfserdem  sollen,  um  das 
Verlassen  des  Wagens  bei  Gefahr  zu  erleichtern,  die 
Fenstergurte  länger  gestaltet  und  mit  Schlaufen  ver- 
sehen, die  Gardinenstangen  als  Handgriffe  ausgebildet 
"  und  an  den  äufseren  Langseiten  der  Wagen  Hand- 
'  griffe  und  Tritte  angebracht  werden.    Ferner  soll  die 
Dampfheizung  im  Seitengange  höher  gelegt  und  als 
Trittstufe  ausgebildet  werden.    Um  bei  Unfällen  der 
Zusaminenschiebung  der  Sitzbänke  zu  begegnen,  soll 
eine  sicherere  Befestigung  derselben  unter  sich,  mit 
dem  Fufsboden  und  den  Zwischenwänden  angestrebt 
werden.    Die   Gasbehälter   können   bei  dem  jetzigen 
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Lichthedürfnifs  infolge  zu  grofser  Schwere  nicht  auf 
dem  Dache  angebracht,  sondern  müfisen  am  Unter- 
gestelle befestigt  werden.  Es  wurden  Versuche  an- 
gestellt, um  festzustellen,  ob  hartgelöthete  oder  ge- 
schweifte Gasbehälter  den  Vorzug  verdienen,  sowie 
ob  bei  dem  Bau  der  Personenwagen  mehr  als  bisher 
auf  Vermeidung  feuergefährlicher  Brennstoffe  Bedacht 
genommen  werden  kann.  Diese  sehr  umfangreichen 
Versuche  sind  jedoch  noch  nicht  zum  Abschlüsse  gelangt. 


Berliner  Bezirksverein  deutscher 
Ingenieure. 

In  der  am  20.  März  d.  J.  im  Architektenhause 
in  Berlin  stattfindenden  außerordentlichen  Versammlung 
wird  Hr.  Professor  H  ey  n -Charlottenburg  einen  Vor- 
trag über  Krankheitserscheinungen  in  Eisen 
und  Kupfer  halten,  auf  den  aufmerksam  zumachen 
wir  uns  erlauben. 


Referate  und  kleinere  Mittheilungen. 


Frankreichs  Hochofenwerke  am  1.  Janaar  1902. 

Dem  „Echo  des  Mines  et  de  la  Metallurgie"  vom  16.  Januar  d.  J.  entnehmen  wir  nachfolgende  Ueber- 
aicht  der  in  Frankreich  bestehenden  Hochofenwerkc  nnd  ihrer  Leistungsfähigkeit. 


Osten 


Im 

Aiwr 

HochSfen 

Betrieb 

Beirieb 

rohi*(«4n 

Socicte  de«  Acierics  de  Longwy     .  .  . 

7 

6 

1 

1-  50 

5-  450 

SocicVi  mltallurgiqne  de  Gorcj  .... 

2 

1 

1 

1-  40 

4 

1 

3 

1—  80 

8ocic't<-  mctallurginue  de  Senelle-Maubeuge 

8 

1 

2 

1-  80 

S.  a.  des  Ac.  Miclieville  

5 

3 

2 

1-  100 

2-  280 

F.  de  Saintignon  et  Co.:  Longwy   .  .  . 

4 

2 

2—  180 

Soc  metallurgiijue  dAubrives  et  Villerupt 

2 

% 

2—  150 

Societe  Lorraine  industrielle  ä  Hussigny 

2 

1 

1 

1-  80 

Societf  des  hauts  fourticaux  de  In  Chiers 

2 

1 

1 

1-  80 

Soc.  des  hauts  fourneaux  de  Villerupt- 

2 

1 

1 

1- 

100 

Socißtc  des  Forces  de  la  Providencc :  Rehon 

3 

2 

1 

1- 

130 

1-  80 

Sociite  du  Nord  et  de  l'Est,  k  Jarville  . 

5 

\ 

1 

2  ~ 

150 

2-  180 

8ociete  de  Vezin-Aulnoye,  ä  Pont-FIeuri, 

\ 

2 

1  — 

95 

1 

1-  160 

Chätillon-Commentry:  Neuves-Maisons  . 

1 

2 

2 

1- 

130 

1-  90 

2 

2 

Socittv  Anon,  des  Hauts  Fourneaux,  Forges 

4 

2 

2 

2-  240 

8ocicti  de  Montatairc,  ä  Frouard    .  .  . 

2 

2 

1-  80 

1-  85 

Soc.  anonyme  des  hauts  fourneaux  et  fon- 

deries  de  PoiK-ü-Mousson   

5 

5 

5—  300 

Sonett'  de  Wendel  et  Cie   

6 

5 

1 

1  -  100 

4-  500 

4 

i 

2— 

65 

2—  G5 

2 

2—  16 

Capituin  Geny  et  Co  

! 

! 

1—  8 

BufTe- Danelle  (Chatelier)  

1 

— 

De  Bcurgi  «  (forges  de  Manoia)  .... 

2 

1 

2 

8 

Hl 

52 

20 

10- 

«78 

25-1566 

17-1895 

4139  Tonnen 


Norden 


Outreati  (G.  Robert  et  Cie)  

Acieries  de  France   

Denain  Anzin  

Haut»  fourn.  Maubeu^e   

Hauts-fourneaux  Sambre  

Vezin-Aulnoye  

Soeiitc  de*  forges  de  la  Providence  ä 
Huutmont   

Zusammen  


3 

2 

i- 

60 

3 

2 

6 

5 

: 

270 

2 

2 

2 

1 

75 

2 

! 

l- 

110 

2 

1 

> 

i- 

180 

20 

11  9 

7-  695 

2—  250 
2-  210 

~~  — 
~  ~" 

______ 


1155  Tonnen 
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RtftraU  und  klettert  MUtheüungen. 


Stahl  und  Eiäen.  3« 


Mittelfrankreich,  Süden  and  Westen 


Zahl  der 
Ilochäfrn  I 


Im 
Brtrlrb 


Aufaer 

Betritt» 


OieNrrel-  j 
rohrl*cB 


Arianes  de  la  Marine  (Boucau)  .  . 

A,t"  \  Tamaris  

Ariejre  Soc.  metallurg.  

Cha«se  liauts  fourneaux   

Chatiilon  Commentry   

Commentry  Fourcbamb.:  Montlucon 

Decazeville  

Comhesiol  et  de  Lan!?ladc  .  .  .  . 
Derosne  et  Cie.    Larians)     .  .  .  . 

Firrainy  (Arianes  de)  

For.  d'Aodinrourt  (Valay)  .  .  .  . 
F.  de  Fran.-Comte  (Rans)     .  .  .  . 

Fraisans  

Gu  et  h.  fourn.,  Marseille  .  .  .  . 
Gonrju  Alphonse  (an  bois)  .  .  .  . 
8<Het£  Horme-Buire  (Lc  Poazin) 

M  uieres  

Perijrord  (Soc,  metal.  du)     .  .  .  . 

Ptuillac  (H.  F.  de)  

Pinat  (Ch.)  &  Cie.  (Allevard)  .  . 
Prenat  de  Laroehette  et  Cie.    .  .  . 

Rosiens  (Societi)  

Saut  du  Tarn  

•*-"«! 

Trignac   .  . 


.( 

2 

2 
■> 

2 
I 

1 

2 
2 
1 
2 
1 
4 
2 
2 
2 
1 
2 
J 
1 

r> 
i 

3 


:) 

4 

2 
1 
1 
1 
1 
1 

1 
1 


1 
1 

2 
1 

1 
1 
1 

3 


0 
3 


i 

l 

0 

1 

3 
1 

- 

1 
1 
1 
1 

2 
1 

2 


2  1,2  175 
2—  80 
2-  80 
2-  140 
1-  150 
1—  50 

1-  60 


1-  60 

1—  60 
1—  40 


1—  80 
12-65 


1/2-  30 


1-  30 

1-  40 

1-  40 

1—  60 


1—  60 

2-  100 
1-  100 

1-  50 

1-  2t) 


12—  65 


2-  160 


30 


Vergleicht  man  die  Zahlen  dieser  Tabelle  mit 
denen  des  Vorjahre*,  so  ergiebt  sich  eine  Verminderung 
der  im  Betrieb  stehenden  Hochöfen  von  115  auf  93. 
E»  standen  unter  Feuer  am: 


1.  J*au*r  1 

1.  Juli 
1901 

1.  Januar 
1902 

65 

54 

52 

13 

11 

in  Mittelfrankreich,  Süden 

und  Westen  

36 

34 

30 

Zusammen.  .  . 

115 

101 

93 

L'nter  den  Gesellschaften,  welche  ihre  Produetion 
vermindert  haben,  befinden  sich  die  Oefen  von  Mau- 
beuge, welche  ihren  einzigen  im  Betrieb  befindlichen 
Ofen  ausgelöscht  haben.  Seit  dem  1.  Juli  haben  auch 
Le  Creusot,  Micheville,  Senelle-Maubeuge,  Chasse  und 
Le  Pouzin  je  einen  Ofen  kalt  gelegt.  Auch  die 
Societ*  de  Saintijmon  et  Cie.  soll  angeblich  ihren 
Horhofen  zu  Gouraincourt  im  Laufe  des  März 


EUcrirrrniistfiihr  In  Tonnen. 


Spanien   

Italien  

Schweden  

Oesterreich-Ungarn  . 


im 


i  :»<*» 


6  607  653  5  962  509 
186  973!     136  169 


1901 


5  im  9H0 
108  121 

1364  907|  1264  195  1  514  927 
240  0461     197  336  173178 
Von  den  genannten  Ländern  haben  alle  anfser 
Schweden  eine  Verminderung  der  Ausfuhr  erlitten; 

aufzuweisen,  doch 
weitem  der  be- 


den  p-öfsten  Rückgang  hat  Spanien  a 
i*t  der  spanische  Export  noch  bei 


26 

17  1040 

Ii  5; 

»5  2 

1GO 

1795  Tonnen 

Frankreichs 

Ell«  und 

Ausfuhr 

im  Jahre  1901. 

Einfuhr 

Ausfuhr 

1900 
t 

1901 
i 

1900 
t 

1901 

! 

Koks  .  .  . 
Eisenerz  . 

• 

1  572  520 

2  119  003 

1  429  530 
1  662  875 

69  200 
371  799 

64  700 
25S  925 

Roheisen   .  . 

Ferroman^an, 
Ferro  •  Sili- 
cium  u.s.w. 

Ferro -Alumi- 
nium . 

Schwei  fseisen 

Flufseisen  .  . 

145  573 

4284 

5H  590 
21  191 

50  325 

*  4 

6  755 

33  101 
8  754 

114  361 
10 

33  718 
21  046 

90  463 

857 
1 

41783 
50  7O5 

Zus.  Roheisen 
und  Eisen- 
fabricate 

229  638 

98  9.35 

169  135 

195  809 

(„RrtUU  Uloer*  Metallurgie«  t  de  IogeDlerla* 
ton  1.  Mari  I90t.\ 


Im  Veredlungsverkehr  wurden 

eingeführt 

wieder  ausgeführt 

1900 

1901 

1900 

1901 

• 

» 

t 

t 

Fuddelroheigen  . 

31  188 

30  992 

28281 

27  745 

(iiefscreiroheisen 

50  213 

49  121 

49088 

49  358 

Holzkohlen- 

Schweifseisen  . 

1593 

1296 

2388 

1458 

Koks  -  Schweifs- 

13  211 

5  453 

13  880 

7  364 

Bleche  .... 

4  084 

3  599 

5  738 

2  466 

Flufseisen  . 

19(56 

2  102 

1  7R3 

2  842 

Zusammen  , 

105  255 

92  563 

101  161 

91  223 
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Referat*  und  kleinere  Mittheiluttgen. 


1±  Jahrg.  Nr.  6. 


Die  Gesammt-Einfuhr  des  Jahres  1901  stellt  sich 
somit  auf  191498  t  d.  i.  143  395 1  =  42,Hö  •/«  niedriger 

rren  1900  und  die  Gesammt- Ausfuhr  auf  287033  t 
l.  16733  t-^  6.19  °/o  höher  als  im  Vorjahre. 


Belgiens  Eisenindustrie  Im  Jahre  1901.' 


Erzeugung  hu 


Roheisen : 

Giefsereiroheiseu 
Paddel  roheisen  . 
Bessemer-  und 
Thomasroheisen 


zusammen 

Schweifseisen : 

Bleche  

«onstigeSchweifs- 
eisenfabricate .  . 


zusammen 

Flufseisen: 
Blöcke  u.  s.  w.  .  . 
Walzproducte  .  . 


Jahr 
1900  1901 


Zunahme  (  + ) 
Abnahme  (  —  i 
in  1901 


88  460  86  190 
H06  439  178  195 

H23  608  499  885 


1018  507  761270 

77  605j  69  6*50 
284  647  33«  7a5 


362  252  406  445 


654  827  526  670 
564  056  510  846 


2  270 

-  128  244 

- 123  723 

-  254  237 


2,56 
41,85 

19,84 
24,96 


4-   52  138 

4-  44  193, 


128  157 
53  211 


7  945  ^  10,24 


18,32 
12,20 

19,57 
9,43 


Die  Kokftlndnstrle  In  Nen-SUd-Wale«, 

Die  räumliche  Ausdehnung  der  Kohlenfelder  von 
Neu- Süd -Wales  wird  auf  über  27  000  engl.  Quadrat- 
(=  rund  70  000qkm)  geschätzt.     Die  Koks- 


•  Vergl.  „Stahl  und  Eisen-  1901  S.  948. 


gewinnung  wird  seit  Jahren  sowohl  in  den  nördlichen 
als  auch  in  den  südlichen  Bezirken  betrieben  und  hat 
das  Ausbringen  beider  im  vergangenen  Jahre  43000 
hezw.  52<KX)t  betragen.  Der  AVerth  der  gesammten 
Erzeugung  war  etwas  über  77  000  X.  Nach  einem 
Berieht  des  I,andesgeologen  Pittman  vom  Jahre 
1892  standen  Koksöfen  nur  auf  acht  Werken,  Kohlen- 
wäschereien nur  auf  vier  Werken  im  Betrieb.  Seit 
dieser  Zeit  Rind  bemerkenswerthe  Aenderun^en  und 
Verbesserungen  nicht  eingetreten.  Meist  ist  noch  der 
gewöhnliche  Bienenkorbofen  im  Gebrauch. 

Die  Kohlenaufbereitung ,  anstatt  sich  weiter  zu 
verbreiten,  hat  vielmehr  durch  Einstellung  eines  Be- 
triebes (auf  den  Bnlli-Koksweiken)  eine  Einbufse  er- 
litten. Es  giebt  gegenwärtig  zehn  Kokswerke  in  der 
Cobinie  und  nur  in  vier  derselben  wird  die  Kohle 
einem  Waschprocefs  unterworfen,  bevor  sie  in  die 
Verkokungsöfen  gelangt.  In  dem  nördlichen  Kohlen - 
feld  giebt  es  vier  Kokswerke,  nämlich :  Die  Purified 
Coal  and  Coke  Company  hei  Waltsend,  die  Singleton 
Goal  and  Coke  Company  hei  Rix's  Creek,  die  Co- 
operative  Coal  and  Coke  Company  bei  Wallsend,  die 
Browns  Minnis  Collier)'  Coke  Werke  bei  Minnis.  Auf 
den  erstgenannten  Werken  wird  die  Kohle  vor  der 
Verkokung  gewaschen,  während  auf  dem  letzteren  nur 
ein  Theil  der  geförderten  Kohle,  nämlich  das  Gruben- 
klein aufbereitet  wird.  Auf  dem  südlichen  Kohlenfeld 
giebt  es  fünf  Kokereien,  nämlich :  die  Kokswi-rke  der 
Mount  Lyell  Mining  and  Kailway  Company,  die  Great 
Australiau  Cokemaking  Company  IJnandarra,  die  Bulli 
Colliery  Kokswerke  zu  Bulli ,  die  Mount  Pleasant 
Colliery  Coke  bei  Wollongong  und  die  South  Clifton 
Colliery  Coke  Werke  bei  South  Clifton.  Nur  auf  einem 
dieser  Werke  der  Mount  Lyell  Company  zu  Port 
Kembla  findet  eine  vorgängige  Waschung  der  Kohle 
statt.  Auf  dem  westlichen  Kohlenfeld  sind  die  einzigen 
Werke  die  der  Ouklcy  Park  Coalmining  Company  bei 
Lithgow ;  auch  hier  wird  die  Kohle  vor  der  Ver- 
kokung gewaschen. 

Die  folgenden  Analysen  von  kürzlich  genommenen 
Koksmustern  sind  in  dem  Laboratorium  des  Departe- 
ments für  Bergbau  ausgeführt  worden. 


Kohlro- 
»tolT 

fei 

8P.cir. 

U.«ld>t 

86,20 

12,21 

0,44 

1,827 

86,78 

12,08 

0,44 

1,783 

87,83 
90,30 
88,«i 
86,50 
83.881 

10,14 
8,86 

10,11 
9,79 

11,84 

0,48 
0,44 
0.44 
0  46 

1,756 

i,asi 

1,783 
1,783 
1,815 

82,48 

15,98 

0,47 

2,278 

82,48 

14,30 

0,50 

2,134 

83,05 
82.00 
85,21 
a<5,14 

13.60 
15.82 
13,08 
14,68 

0,40 
0,53 
0,44 
0,45 

1,763 
1,843 
1,792 
1,819 

78,41 

14,67 

0,70 

2,711 

Nördliche  Kohle nfelder: 
Die  Purified  Coal  and  Coke  Company 

Ninglcton  Coal  and  Coke  Company 

Die  Co-operative  Cool  and  Coke  Company 
Die  Minnis  Colliery 

Das  südliche  Kohlenfeld: 

Die  Mount  Lyell  Mining  and  Kailway  f 

Company  | 

Die  (treat  Australian  Cokemaking  Company 

Die  Bulli  Colliery  Kokswerke 
Die  Mount  Pleasant  Kokswerkr 
Messrs  Gill  &  Johnson  Kokswerke 

Das  westliche  K Ohlenfeld: 
Oakley  Park  Colliery's  Kokswerke 


Koks  aus  gewasch.  Wallsend- 
Kohle   

Koks  aus  gemischter  Wasch- 
kohle  von   Wallsend  und 

Jllawara  

Koks  aus  ungewasch.  grofser 
und  kleiner  Kohle  .... 
Koks  a.  gr.  ungewasch.  Kohle 
Koks  aus  gewasch.  Klarkohle 
Koks  aus  unirewasch.  Kohle 
Koks  aus  ungewasch.  Kohle 


Koks  aus  gewaschener  Kohle 
Koks  aus  gewaschener  Kohle 

und  Staubkohle  

Koks  a.  gesiebter  ungewasch. 

Kohle   .  .  . 

Koks  aus  ungewasch.  Kohle 
Koks  aus  ungewasch.  Kohle 
Koks  aus  ungewasch.  Kohle 


Koks  aus  gewaschener  Kohle 


K.ch  „The  Iroo  »nd  Coal  Tr»d«  U«Ti«w"  Tom  7.  fVbra.r  ISO». 
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tJ  rof*br  1 1  a  n  d  I  e  n  *  It  e  rgu  er  k  a-SU  tlst  I  k  .* 

Vach  amtlichen  Nachweisungen  stellte  sich  die 
Kohlenförderung  des  Jahres  1901  auf  '2190:17  240 
t«ns  geiren  225  170  1  (VH  tons  im  Vorjahre;  davon  ent- 
ölen auf  England  153  451  070  tons  (itn  Vorjahr 
159  314  365  tons),  Wales  32  686  031  tons  (32  618  995 
ton»).  Schottland  32  796  510  ton«  (33  112  104  tons)  und 
Irland  103029tons  (124  699  tons).  Die  Eisenstein- 
förderun g  belief  »ich  auf  in.sgesammt  8  520  951  tons 
gegen  9  531  292  tons  im  Vorjahre  und  die  Förderung 
»ob  feuerfestem  Thon  auf  2K14997  tons  pe^en 
2  844  676  ton«  im  Jahre  1900. 


•  Vergl.  „SUhl  und  Eisen«  1901  S.  366. 


>    Huf»eiB*u-  und  Stahlerzeugung  in  Oesterreich» 

Ungarn. 

Bereit*  in  der  Hauptversammlung  de«  „Verein« 
'  deutscher  Eisenhüttenleute*  vom  26.  April  1897  wurde 
i  eine  von  Hofrath  Professor  Kupeiwieser  auf- 
gestellte Statistik  der  Flufseisen-  und  Stahlerzeugung 
in  Oesterreich  •  Ungarn  mitgetheilt.*  In  Ergänzung 
derselben  bringt  die  „Oestcrreiehisehe  Zeitschrift  für 
Berg-  und  Hüttenwesen"  eine  neue,  in  ihrer  («ruppirung 
etwas  veränderte  Aufstellung,  welche  den  Zeitraum 
1863  bis  1900  nmfnfst.  Wir  entnehmen  derselben  die 
auf  das  letzte  Jahrzehnt  bezüglichen  Zahlen. 

•  „Suhl  und  Eisen-  1897  Nr.  9  und  10. 


Oesterreich- Ungarns  Flufseisen-  und  Stahlerzeugung  1890  bis  1900. 


Windfrischprocefs 


Martinprocefs 


Summe 


Oesterreich 
Ungarn  .  . 

Oesterreich 
Ungarn  .  . 


Oesterreich 
Ungarn  .  . 
Bosnien  .  . 


Oesterreich  .  . 
Ungarn  .... 


Oesterreich   .  .  .  . 

Ungarn  

Bosnien  


zusammen 


Oesterreich 
Ungarn  .  . 
Bosnien  .  . 


zusammen 

Oesterreich  .  .  .  . 

Ungarn  

Bosnien  


76  «8  t 
7*976 


103  18«) 
348t! 


149  660  138  021 


179  8«t 
IU7  8I7 


29  204 
4  700 


133  808  163  012 
44  207     43  907 


IOT»h88 
77  «7« 


23« »8x 
79048 


342876 
15« 724 


287  681     33  904!  17»  015 1*1 1919   183  56t  |  3I«036  49U6U0 


60  713 
57  475 


118  188 

50  379 
51030 


95  061 
41  2«2 


155  774, 
98  737 


27  St  Ki 

525  i 


150  493  !  178  293  83  513 
52  "'>■>  j  53  231  i  5s UM) 


136  323 

11*0  841 
45  44* 


254  511 

151  2*o' 
»H  478  1 


28  325 
20114 


203  202  231  527  |  146  413 


180  951 

59  :!80 


201  065  | 
59  38(1  j 


70  493 
54  030 


104  409   146  *89  250  698 


4  8  657 
«8  493 


108  10t 
51  313 


156  761 
II'*  hin; 


20  114 

19  794 


240  331  ;  2UO  445   124  523 


203  89  t 
«9  421 


223  688 
«1*21 


68  451 
68  493 


117  150  159  417  !  27«  5«7  I    19  794  2733i5 


47  784 

6'.t  9«8 


131  i  18091: 


»4  8: 
r9  4f 


2ti3  109 

272  56* 
79  483 


136  94t 

65  513 
Mi  "IIIS 


24555t 
M397' 


331067 
151971 


339525  486038 


281792 
10182* 


352285 
158858 


38662U  511143 


311998 
1*0 73t 


380419 
189227 


432732i  569676 


38796« 
136979 


453479 
20«  9*7 


1 17  75*  190  627  308  379     i7  7*9  .ii>4  318 

46  502  1*7  816  174  318  18  576  30*747 
80  579    65  518   146  097       —      100  809 


1*7081  r<.:  :  n  n:,  is 
46  931 


73  172 


157  21«  2n4  147  !  21  587 
«6  512   139  714     1  413 


405  55« 

356  973 
153  563 
3  2K5 


352  047 

3*3  323 
Ii  Kl  WH 


135  481 

«5  078 
8o57!i 


42*  .3* 

378  560  i 
154  97«  I 


J45  657 

«8  518 
74  585 


524915 

432563 
1««327 


««0426 

497 «41 

24«  90« 


598  89t» 

514189 
220 105 


7415*7 

582  707 
29t 690 

32«5 


120  103 

38713 
66  567 


223  758  ; 

167  688 
«5  778 


3t3  86l  ; 

206*01 
132  345 


I05  28.J  233  4««  33x746 


41  963 
66  081 


184650: 
71  310 : 


226  613 
137  891 


1475t 

3  52!» 


405  098 
176*36 


—  IÜN) 


18  283  579  524 


15  952 
4  298 


480  1 25 
189  8«* 
8  ii«9 


5l>7  807 

49«  077 
19t  160 

H  ««9 


53  467 
70  09Ü 


73 


23  000  513  801   536  801    II    1 1  '■  i 

419  852 
I70  9«5 
«  9<I0 


57278«, 
233214, 
«WH»' 


1,26  253 
303310 
6  !)0 


1 23  5«3    812  990   936  553 


57  :«15 
70  37« 


66*775' 
2«l  172, 
8««9l 


722  (WO 
331551 
8««9 


108  0*t  255  9«0  ;  3«*  00t    2<»  25()  «78  «5« 


38  538  i 
41894 


18«  (43 
62  136 


225  181 
104  030 


18  31* 
2*10 


540  89  t 
22«  1*5 
1008)1 


«98  906 

559  208  j 
228  64  »5 
10  ONO  I 


128  294  934öl«t062:»10 


56  852 
44  304 


727537! 


288331 
I008UI 


7813S9 
33*635 
10080 


80  432  248  779  329  211 

182  8(W  201  023 
6*  336   112  178 


20  724  777  1«'J   797  893   lol  15«  102594*  1  1*7  10* 


1821* 
*9  8+2 


23  19« 
1 1  387 


557  110 
229  1  .9 
II  5«! 


580  306 
240  5S« 
11  5r.| 


41  410 

61  229 


73991'.» 
291535 
1 1  5»,  i 


781329 
3527«* 
Il5«l 


68  056  2*5  1*5  313  201     3*  583  7'j7  870  832  453   loa  >>M  1 013015  1  14565* 
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Ungarn»  Berg- 


nnd  Hüttenwesen  In  den  Jahren 
1sl»0  und  1!MK).# 


Erzeugung 


Menge 


1899 
t 


1900 
t 


1587600  1666363 
7I»5I9  87000 


mm  22788 
1238855  1307190 
42025*4  5128 


8958642  100480  Jl 
(««»783  007158 
451037  432817  34175508 S 1858286 
3287018  370(428 
13005005  14180847 
29353*>02  31340984 


Eisenerz  .... 
Eisenkies.  .  .  . 
Frischroheisen  . 
Gießereiroheisen 
Steinkohle  .  .  . 
Braunkohle  . 
Briketts  .... 

Koks  

Kupfer  

Blei  

Roh- Antimon  nnd 
Antimonmetall  . 


ÜoM  .... 
Silber  .... 
Ausfuhr: 

Eisenerz  .  .  . 
Manganerz  .  . 

An  der  Eisensteinförderung  waren  bctheiligt: 

Diu  H«r^<auiitm«liD»oli>rieii : 

8  719  t  Szepcs-Jglü 

.  315  039  t  Zalatna.  . 

.     8  000  t  Agram  .  . 

Oravicza  .  .  .132  539  t 

fär  llerg- 


im  Werthe  von 


189» 


ltWO 


31 137 

«19353 

449100 

1157772 

10330 

125)73 

191190 

280870 

105 

181 

239079 

2005 10 

2106 

2031 

740848 

830044 

940 

846 

087225 

015352 

kg 

H 

3009 

3270 

10065315 

10704570 

20JI91 

20202 

2432299 

230f!  172 

t 

593779 

700790 

3941217!  4024147 

5073 

574»; 

28404 

32390 

Neusohl  . 
Budapest  . 
Kagybänya 


IMH.    6.  88.) 


Der  lothringisch*  Kohlenbergbau. 

Der  hart  an  das  preußische  .Saarrevier  anstofsende 
lothringische  Kuhlenbezirk  umfaßt  die  Ausläufer  der 
Suarkohlen-Ader,  die  sich  weit  nach  Westen  bis  in 
den  Kreis  Bolchen  hinziehen.  Von  den  drei  im  Be- 
trieb befindlichen  Steinkohlenbergwerken  ist  bei  weitem 
das  größte  die  der  Firma  de  Wendel  &  Co.  zu  Hayingen 
gehörige  Grube  „Schönecken1*  bei  Forbach,  die  fast 
den  ganzen  Bedarf  der  elsaß  •  lothringischen  Eisen- 
bahnen un  Loeomotivkohlcn  deckt  und  aufserdetu  eine 
namhafte  Ausfuhr  betreibt.  Das  Steinkohlenbergwerk 
„Saar  und  Mosel  ',  dessen  Actien  bekanntlich  im  vorigen 
Jahr  zum  grüßten  Theil  in  deutsche  Hände  Uber- 

fegangen  sind,  hut  infolge  dieser  Veränderungen  auch 
eutsche  Verwaltung  erhalten,  nnd  so  steht  zu  hoffen, 
daß  nach  Fertigstellung  der  Neuanlagen  die  Kohlen- 
schütze  dieses  ausgedehnten  Gruhenfeldes  in  wesentlich 
gröfserem  Umfang  als  früher  werden  nutzbar  gemacht 
werden  können.  Das  dritte  Bergwerk  nLa  Houve"  bei 
Kreuzwald  ist  größtenteils  in  den  Vorbereitungs- 
arbeiten begriffen,  fördert  jedoch  auch  bereits  einige 
Bleugen.  Im  verflossenen  Jahr  betrug  die  Gesammt- 
förderung  dieser  drei  Gruben  1  136626  t  im  Werthe 
von  12  112000.«  (gegen  1071103  t  im  Werthe  von 
9675000  im  Vorjahr).  Es  erhöhte  sich  daher  die 
Forderung  um  rund  05000  t,  und  der  durchschnittliche 
Verkaufspreis  für  die  Tonne  stieg  infolge  der  lebhaften 
Nachfrage  von  9,03  auf  10.05  Die  Ergebnisse  der 
in  der  letzten  Zeit,  inbesondere  von  der  Internationalen 
Tief  hohr-Uesetlsthaft  vorgenommenen  Schürf-  und  Aut- 
sch lufsarbeiten  in  den  Kreisen  Forbach  und  Bolchen 
haben  dargethan,  diifs  die  Kohlenlager  in  erreich- 
barer Teufe  unter  der  Buntsundstein-  und  Muschel- 
kalk-Bedeckung in   weit  größerer  Ausdehnung  vor- 

•  Vcrgl.  Stuhl  und  Eisen  1901  S.  3H0. 


kommen,  als  man  bislang  angenommen  hatte.  Man 
hofft  unter  der  aufgefundenen  Gaskohle  auch  geeignete 
Fettkohle  anzutreffen,  die,  wie  man  glaubt,  voraussichtlich 
auch  zur  Verkokung  geeignet  sei. 


895  505 1 
290  128 1 
15  833  t 


Eisenerz»  erschwungen  Tom  Oberen  See 


Im  Jahre  19ol.* 

Die  Erzverladungcn  am  Oberen  See  gestalteten 
sieh  in  den  letzton  drei  Jahren  wie  folgt: 

Erzdistrict 

1899     !     1900  1901 

j 

Inn«               tun«  Inn« 

Marquette  

3  757  010  3  457  522  3  254  080 

2  795  850  2  875  295  2  938  155 
1771502   1  655  820   1  780  063 
0  026  384  j  7  809  535  9004  890 

Zusammen .  .  . 

18  251  804  19  059  393  20  589  237 

Auf  die  einzelnen  Verschiffungshäfen  vertheilte 
sich  der  Versand: 


I 


Hafen 

1899 

1900 

1901 

Ion» 

tnn. 

Escanaba  

3  720  218 

3  436  734 

4  022  068 

Marquette  

2  733  590 

2  601  SOI 

2  :i54  284 

Ashland  

2  703  447 

2  033  087 

2  880  252 

Two  Harbors   .  .  . 

3  973  733 

4  007  294 

5  018  197 

381  457 

418  R54 

117  089 

Snperior  

87*  942 

1  522  899 

2  321  077 

Dulnth  

3  509  9*55 

3  8H8  9K6 

3  437  955 

Eisenbahn  versand 

350  440 

489  078 

431  715 

Zusammen  .  .  . 

18  251  804  19  059  393  20  589  237 

In  obiger  Aufstellung  sind  die  Versendungen  der 
auf  canadischem  Gebiet  belegenen  Helen -Grube,  die 
sich  auf  etwa  230000  tons  beliefen  und  zum  größten 
Theil  nach  den  Hochöfen  in  Pennsylvanien  und  Ohio 
gingen,  nicht  mit  einbegriffen. 

Die  Eisenerzgruben  der  United  States  Steel  Cor- 
poration waren  an  den  Verschiffungen  des  Jährest  1901 
mit  12  459  211  tons  betheiligt. 

(„The  Bulletin»  ItOt  Nr.  4-, 


Eisengießereien  in  den  Vereinigten  Staaten  und 
Canada  am  1.  Januar  1903. 

Nach  „Penton's  Foundrv  List"  für  1902  bestanden 
am  1.  Januar  1902  in  den  V  e  re  i  n  i  gte  n  Staaten 
von  Amerika  5490  Giefsereien,  wovon  4015  Eisen- 
und  875  Gelbgießereien  waren.  Die  Zahl  der  Risen- 
giefsereien  hat  sich  seit  demselben  Termin  de»  Jahres 
1900  um  470  vermehrt.  Unter  ihnen  befanden  sich  im 
letzten  Jahre  107  Giefsereien  für  schmiedbares  Eisen 
gegen  95  im  Jahre  1900,  72  (51)  Stahlgießereien  und 
209  (249)  Ofengiefsereien.  Die  Hauptgehiete  für  diese 
Industrie  sind  die  an  den  grofsen  Seen  gelegenen 
Staaten  New  -  York,  Pennsylvanien,  Ohio.  Illinois. 
Michigan.  Indiana  und  Wisconsin.  In  den  zwei  Jahren 
vom  1.  Januar  1900  bis  zum  1.  Januar  1902  hat  sich 
in  den  genannten  Staaten  die  Zahl  der  Eisengießereien 
folgendermaßen  vermehrt:  In  New-York  von  515  auf 
521,  in  Pennsylvanien  von  040  auf  721,  in  Ohio  von 
400  auf  430.  in  Illinois  von  298  auf  333,  in  Michigan 
von  230  auf  253.  in  Indiana  von  185  auf  214,  in  Wis- 
consin von  173  auf  185.  Diese  sieben  Staaten  enthalten 
hiernach  zusammen  2008  Eisen-  und  Stahlgicfsereien, 
das  sind  5H  "/„  der  in  den  ganzen  Vereinigten  Staaten 

'  „Stahl  und  Eiseu"  1901  S.  83. 
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von  Amerika  bestehenden  derartigen  Betriebe.  Nächst 
den  sieben  aufgeführten  Staaten  sind  noch  Jowa  mit 
124,  Massachusetts  mit  180  und  New-Jcrsey  mit  155 
Giefsereien  die  für  die  fragliche  Industrie  bedeutendsten 
Gebiete. 

Ueber  die  Gicfserciindustrie  in  Canada  ist  für 
den  Anfang  des  Jahres  l!X>2  zum  ersten  Male  (ie- 
»aaeres  bekannt  geworden. 


Canadlsche  Kohle  In  Karopa. 

Wie  wir  der  Zeitschrift  „Co:il  and  Imn"  vom 
10.  Februar  entnehmen,  beabsichtigt  die  Dominion 
Coal  Company  in  Svdney,  Cape  Breton,  gröfsere  Ver- 
blüffungen canadischer  Kohle  nach  europäischen  Häfen 
n  machen.  Dieselbe  kaun  angeblich  einige  Schillinge 
billiger  als  die  amerikanische  Kohle  nach  den  euro- 
päischen Häfen  und  selbst  nach  England  geliefert 
werden  und  würde  hierdurch  ein  neuer  Factor  in  den 
Wettbewerb  auf  dem  europäischen  Kohlenmarkte  ge- 
bracht werden.  Vor  einigen  Wochen  kam  eine  Sendung 
eaaadischer  Kohle  nach  Bergen  und  wurde  zu  15s  6d 
f.  d.  Tonne  verkauft.  Dieses  war  indessen  nur  eine 
Mustersendung,  welche  lediglich  zum  Zwecke  der 
Prüfung  eingeführt  und  mit  Verlust  verkauft  wurde. 
E*  verlautet  auch,  dafs  die  französische  Regierung  und 
lodere  srrofse  Abnehmer  der  canudischen  Kohle  ihre 
Aufmerksamkeit  zuwenden  und  soll  ein  Pr.<is  von 
14s  6d  f.  d.  Tonne  loco  Werft  vereinbart  sein. 

Weitere  Versuche  mit  derselben  sind  gegenwärtig 
in  Genua  im  (lange,  auch  einige  Sendungen  nach 
Gutenburg  stehen  bevor.  Die  besagte  Kohle  soll  für 
Hausbrand-  und  Kesselzwecke  gut  geeignet  sein,  mich 
behauptet  die  Dominion  Company,  jede  beliebige 
Quantität  liefern  zu  können.  Zum  Zwecke  der  Prüfung 
schickt  die  Compagnie  mit  der  Behandlung  der  Kohle 
vertraute  Heizer  mit  Man  glaubt,  dafs  die  canadische 
Koble  geeignet  sei.  den  Wettbewerb  mit  der  englischen 
anf  den  neutralen  Märkten  aufzunehmen,  sowie  die 
uverikanisrhe  Kohle  von  dem  europäischen  Markt  zu 


Candidas  Roheisenerzeugung  Im  Jahre  1901." 

Nach  der  Statistik  der  American  Iron  and  Steel 
Association  belief  sich  die  Roheisenerzeugung  Cunadas 
im  Jahre  1901  anf  248  896  t  gegen  87  467  t  im  Vor- 
jahre. Von  der  letztjährigen  Erzeugung  wurden 
232555  t  mit  Kok*  and  16  »41  t  mit  Holzkohle  er- 
M*«en.  Der  Vorrath  an  unverkauftem  Roheisen  stellte 
«eh  am  Jahresschlufs  auf  60  423  t  gegen  l'2  4t!ö  t  am 
Schlafs  des  Vorjahres,  die  Zahl  der  Hochöfen,  die 
»ich  im  Laufe  des  Jahres  am  4  vermehrte,  betrag  am 
31.  Decemher  1-1.  während  weiter©  4  Hochöfen  im  Bau 
begriffen  waren.  („Tb«  B.ll.ün"  iWi  !*r.  « i 


Cnbanische  Einen-  nnd  Manganerze.** 

Der  Abbau  eubanischer  Eisenerzlagerstätten  im 
pofsenStil  begann  vor  ungefähr  17Jahren.  Im  Jahre  1884 
worden  "24000  t  Erz  nach  den  Vereinigten  Staaten 
venchifft,  die  Ausfuhr  stieg  im  folgenden  Jahr  auf 
80000  t  nnd  beläuft  sich  im  gauzen  auf  4  500  000  t. 
welche  fast  insgesammt  in  den  Vereinigten  Staaten 
»erarbeitet  worden  sind.  Dns  Erz  ist  ein  brauner 
Hämatit,  welcher  in  grofsen,  leicht  abzubauenden  Lagern 
auftritt,  angeblich  62"/»  Eisen  enthält  und  für  den 
Maren  Converterprocefs  geeignet  ist.  Von  den  die 
Lagerstätten  abbauenden  Gesellschaften    ist   die  be- 


*  Vergl.  .Suhl  nnd  Eisen-  1901  S.  4*1. 
Vergl.  Wüst,  Die  Eisen-  und  Mangaiierzlager  in 
Cuba    „Stahl  und  Eisen«  1899. 


deuteudste  die  Juragua  Iron  Companv,  welche  gegen- 
wärtig 300000  t  Erz  jährlich  nach*  den  Vereinigten 
Staaten  verschifft,  ihr  zunächst  steht  die  Spanish  Ameri- 
can Company  mit  einer  Ausfuhr  von  200 1 XX)  t,  dieselbe 
machte  ihre  erste  Verladung  im  Jahre  1895.  Die  Berg- 
arbeiter sind  Ungarn,  Italiener  und  Neger  aus  den  süd- 
lichen Staaten  und  Westindien,  die  Minen  liegen  in 
einer  Hohe  von  200  bis  1500  Fui's  über  dem  Meer, 
das  Klima  ist,  obgleich  heifs,  doch  gesund  und  be- 
sonders ziemlich  frei  von  Malaria.  Die  Entfernung 
der  Gruben  von  der  Stadt  Santiago  beträgt  50  bis  60 
Meilen,  fast  alle  haben  ausgezeichnete  Verbindungs- 
wege nach  der  See  oder  nahegelegenen  Eisenbahn- 
stationen. 

Ein  besonders  günstiger  Umstand  fih-  die  ameri- 
kanische Eisenindustrie  ist  dos  Vorhandensein  grofser 
,  Manganerzlager  in  Cuba,   ein   Erz,   an  welchem  die 
Vereinigten  Staaten  selbst  verlniltuifsmäfsig  urm  sind. 
Mangan  wird  in  bedeutenden  Mengen  in  der  San  Maestro- 
kette gefunden.    Die  Gruben  sind  besonders  von  der 
Carnegie  Steel  Company  aufgekauft  worden.    Es  sollen 
gegen  90  Ausstreichen  vorhanden  sein.    Man  glaubt, 
dafs  die  Lager  aufserordeiitlich  mächtig,  und  die  Erze, 
obgleich  in  Gehalt  stark  wechselnd,  der  Hauptsache 
,  nach  reich  sind.    Man  hofft  sogar,  im  Laufe  der  Zeit 
den  ganzen  amerikanischen   Bedarf  an  Manganerzen 
decken  zu  können.    Nördlich  von  Santiago  befinden 
sich  die  Panupogruben,  7  an  der  Zahl,  welche  ein  Areal 
von  300  Hektar  umfassen  und  ein  ausgezeichnetes  Erz 
liefern   sollen.    Die   Berichte  über  die  Ramog-  und 
.  Sabanillagruppe   nahe   bei   den  Panupomincn  lauten 
i  ebenfalls  günstig,  obgleich  die  Förderung  noch  un- 
I  bedeutend  ist;  dasselbe  trifft  auch  für  die  San  Andres- 
;  Santa  Filome-  und  Bueyeitogruhen  zu.  Amerikanisches 
Kapital  ist  in  jüngster  Zeit  vielfach  in  diesen  Unter- 
nehmungen angelegt,  und  hat  die  Steel  Corporation,  wie 
!  üblich,  ihren  von  der  Carnegie  Company  übernommenen 
Besitz  ausgedehnt. 

(N.ch  „Englneortuf"  vom  1«.  YtbrvtT  190S.) 


Die  Aasbeate  an  Mineralien  In  Britisch* 
Columbien  1001. 

Der  Gesainmtwcrth  der  Mineralaasbeute  von 
i  Britisch  -  Columbien  belief  sich  im  Jahre  1901  auf 
\  2071*501  /,  was  ein  Mehr  von  25 "/«'gegen  das  Vor- 
jahr bedeutet.  Einige  bedeutende  Bergwerksbetriebe 
wiesen  sogar  ein  Mehr  von  57  "/«  gegenüber  1900  auf. 
Der  Antheil  der  hauptsächlichsten  Mineralien  an  dieser 
Summe  ist  folgender: 

Gold   5  600  (XX)  i 

Silber   2  600  000/ 

Kupfer   5  000  000/ 

Blei   2  000  000  / 

Kohlen   4  587  630/ 

Hiervon  entfallen  auf  die  Hauptbezirke  dem  Werthe 
nach  folgende  Antheile: 

auf  den  East  Kootenay  District  über   3  000  000/ 

auf  den  Yale-District   4  750000/ 

auf  den  Küstenstrich  annähernd  .  .    5  000  000/ 

(Tb.  Chemie«!  Tr.de  Jo.n.»l> 


HochOfen  In  der  Republik  Columbien. 

In  Columbien  sind  bisher  drei  Hochöfen  errichtet 
worden.  Die  Ferreria  de  Samara  (im  Departement 
Boyara)  haute  einen  Koks-Hochofen,  der  jedoch  wieder 
aulser  Betrieb  gesetzt  wurde,  da  die  Arbeiter  im 
Hüttenbetrieb  nicht  bewandert  waren.  Erze  und  goto 
Kohlen  sind  in  der  Nahe  des  aufgegebenen  Betriebes 
vorhanden.  Eine  andere  Gesellschaft.  Ferreria  de  Pacho, 
besitzt  36  Meilen  von  Bogota  eiu  Hüttenwerk.  Für 
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den  Hochifen  sollte  Holzkohle  zur  Verwendung  ge- 
langen. Es  wurde  anch  ein  Walzwerk  nnd  eine  Giefserei 
errichtet.  Die  erforderlichen  Mineralien  finden  sich  in 
der  Umgegend  in  guter  Beschaffenheit  Zur  Zeit  ist 
jedoch  auch  hier  der  Betrieb  eingestellt.  Da»  dritte 
Hüttenwerk,  das  einzige,  welche»  sich  augenblicklich 
in  Columbien  im  Betriebe  befindet,  Ferreria  de  la  Pra- 
deria,  befindet  »ich  acht  Meilen  von  Rogota  entfernt. 
Es  hat  einen  Kok»  -  Hochofen,  welcher  tagli-h  HO  bis 
40  Tonnen  erzeugen  kann,  mehrere  Puddelöfen,  Ham- 
mer- und  Walzwerke  zur  Herstellung  von  Schienen, 
Platten  nnd  leichten  Stücken,  Auch  der  Bau  eines 
Stahlwerks  ist  beabsichtigt. 

.N'Mh  .I/Kelio  d«  Mio»,  et  d«  1.  M<».llur«l«.'( 

Nene  Anlagen  auf  dem  staatlichen  Eisenwerke 
In  Japan. 

Japanische  Zeitungen,  so  wird  uns  berichtet, 
melden  schon  wieder  von  neuen  industriellen  Unter- 
nehmungen, die  der  japanische  Staat  plant.    Das  mit 

grofsen  Kosten  ins  Lehen  gerufene  Eisenwerk  in 
damitsu  (Yawatamura)  ist  kaum  eröffnet  und  erst  zum 
Theil  in  Betrieb  gesetzt,  und  schon  Bind  für  Neu- 
anlagen wieder  4000  000  Yen  (etwa  8  300  000  *K) 
ausgesetzt  worden,  von  denen  1  000  000  Yen  schon  in 
den  nächsten  Etat  eingestellt  werden  soll.  Eine  gleich- 
zeitig geforderte  Universität  für  den  Nordosten  des 
Landes  ist  vorläufig  zurückgestellt  worden.  —  „Iron 
foundry"  schreiben  die  Japan  Times;  da  eine  Eisen- 
giefserci  aber  schon  auf  dem  genannten  Werke  ein- 
gelichtet ist,  dürfte  es  sich  nm  die  Einrichtung  einer 
Stahl  giefserei  handeln  oder  um  eine  Fabrik  für  Eisen- 
construetionen,  die  schon  lange  geplant  war.  Ob  es 
für  Japan  nicht  richtiger  wäre,  erst  das  bis  jetzt 
Fertiggestellte  in  Gang  zu  bringen  und  erst  neue 
Hochschulen*  einzurichten,  um  auf  ihnen  tüchtige 
Kräfte  für  neue  Unternehmungen  heranzubilden,  mag 
heute  unerörtert  bleiben. 


Australische  Eisenerze. 

Ueber  diesen  Gegenstand  ist  eine  ausführliche 
Arbeit  des  Landesgeologen  von  Neu-Südwales  Jaquct 
in  diesem  Jahre  erschienen.  Dieselbe  enthält  eine  sehr 
eingehende  Beschreibung  aller  bekannten  Fundstätten 
(nahezu  '200)  und  berichtet  im  Anhang  über  die  Eisen- 
erzvorruthe  in  den  übrigen  Colonicn.  Wir  entnehmen 
dem  genannten  Werke  einige  Mittheilungen,  die  für 
weitere  Kreise  Interesse  haben  dürften. 

Die  ersten  europäischen  Entdecker  Australiens 
fanden  dort  kein  Eisen  vor;  auch  sind  keine  Schlacken- 
halden oder  sonstige  Uehcrbleibsel  einer  prähistorischen 
Eisenindustrie  vorhanden.  Die  Ureinwohner  des  austra- 
lischen Continents  bedienten  sich  nur  hölzerner  oder 
steinerner  Werkzeuge.  In  historischer  Zeit  sind  in 
Neu-Südwales  nur  zwei  Oefen  in  Betrieb  gewesen,  einer 
bei  Mittagong  an  der  Southern-  und  einer  hei  Lithgow 
an  der  Western  Railway.  Der  erstere  steht  auf  den 
Fitzroy  -  Eisenwerken  und  wurde  im  Jahre  1859  er- 
richtet. Derselbe  hat  iu  den  ersten  Jahren  so  gut  wie 
nicht«,  in  dem  Betriebsjahr  1876  nur  »242  t  Roh- 
eisen geliefert.  Er  steht  seit  1877  aufser  Betrieb.  Der 
Hochofen  auf  den  Lithgow-Eiscnwerken  wurde  im  Jahre 
1875  angeblasen;  er  stand  mehrere  Jahre,  mit  ver- 
schiedenen Unterbrechungen,  im  Betrieb,  und  soll  gegen 
22000  t  Roheisen  geliefert  haben.  Da  ein  wirtschaft- 
licher Erfolg  ausblieb,  wurde  der  Ofen  wieder  ab- 


•  Der  Besuch  der  jetzigen  Abtheilung  für  Berg- 
und  Hüttenwesen  in  Tokyo  und  Kyoto  ist  durchaus 
nicht  so  stark,  dafs  in  diesem  Fach  ein  Bedürfnifs 
nach  neuen  Lehranstalten  vorliegt.  DU  Red. 


I  gerissen.  Seit  1885  fing  man  an,  in  Lithgow  gröfsere 
Mengen  Alteisen  zu  Stabeisen  und  Blechen  zu 
verarbeiten.  Der  Anlage  wurde  in  letzter  Zeit  ein 
Martinofen  hinzugefügt. 

Unter  den  Eisenerzlagern  von  Neu-Südwales  sind 
die  zu  Coombing  Park  bei  Carcoar  und  bei  Cadia  so- 
wohl in  Bezug  auf  Ausdehnung  und  Mächtigkeit  als 
,  auch  auf  eine  günstige  wirtschaftliche  Lage  die  wieh- 
'  tigsten.    Die  Hauptmasse  der  Carcoarerze  besteht  ans 
i  Hümatit  mit  geringen  Beimengungen  von  Limonit.  Der 
\  DurchschnifUgehnlt  soll  5»  %  Eisen  betragen.  Die 
Erze  enthalten  anfserdem  10%  Kieselsäure  und  0,09  "/» 
Phosphor;  sie  sind  demnach  für  den  sauren  Bcssemer- 
procefs  nicht  mehr  geeignet.   Die  Lager  sind  90  Meilen 
von  dem  Lithgow-Kohlenfeld  entfernt,  auf  welchem 
eine  eventuelle  Anlage  zu  errichten  sein  würde.  Guter 
Kalkstein  findet  sich  in  Portland,  nur  16  engl.  Meilen 
,  vou  Lithgow;  die  Menge  des  anstehenden  Erzes  wird 
;  auf  »168000  t  geschätzt. 

Die  Erzlager  von  Cadia  sind  von  grofser  Mäch- 
tigkeit und  enthalten  zwei  Klassen  von  Erz,  oxydirtes 
oder  secundäres  und  unoxydirtes  oder  primäres.  Das 
oxydirtc  Erz  ist  ein  Hämatit  mit  nur  wenig  Magnetit; 
es  enthält  57  bis  65%  Eisen,  5  bis  10%  Kieselsäure 
und  von  0,013  bis  0,051  %  Phosphor.   Das  Erz  enthielt 
ursprünglich  tin  wenig  Schwefelkies,  doch  ist  dieser 
I  durch  die  Berührung  mit  der  Atmosphäre  umgewandelt, 
i  Ku,(fer  tritt  in  bestimmbaren  Mengen  auf,  ist  meistens 
im  löslichen  Zustande  vorhanden  und  wird  durch  die 
atmosphärischen  Niederschläge  ausgelangt.    Das  nn- 
oxydirtc,  hauptsächlich  Eisencarbonat,  etwas  Schwefel- 
kies und  zuweilen  auch  Kupfer  enthaltende  Erz  ist  auf 
der  Oberfläche  nur  an  wenig  Stellen  sichtbar,  ein 
l  Dnrchsehnittsmuster  konnte  daher  nicht  entnommen 
:  werden.   Die  oxydirten  Erze,  entlang  dem  Ausstreichen 
der  Luger,  sind  von  Bcssemerqualität.  Die  unoxrdirten 
\  enthalten    beträchtliche   Mengen   von   Schwefel  und 
Kupfer.  Doch  ist  es  wahrscheinlich  möglich,  diese  Erze 
als  Zusatz  zu  anderen  zu  verwenden.   Der  anstehende 
Vorrath    von   oxvdirtem    oder   teilweise  oxydirtem 
Erz  wird  auf  1  Million  Tonnen,  das  ganze  Erzlager 
auf  39000000  t  gesehätzt    Andere  I-ager  von  Be- 
deutung auf  der  westlichen  Bahnlinie  liegen  bei  Ryl- 
stone,  zwischen  Pipers  Fiat  und  Sunny  Corner  und  zn 
Cliefden  bei  Mandurama.    Die  erst  erwähnten,  Braun - 
'  eisenerz  enthaltenden  Lager  liegen  in  der  Naclihar- 
,  schaft  von  Kohle  und  Kalkstein.    Dasselbe  ist  bei  den 
Pipers  Fiat -Lagern  der  Fall.    Letztere  bestehen  aus 
einer  Reihe  von  unzusammenhängenden  Massen  von 
Brauneisenerz.   Das  Erz  von  Cliefden  tritt  in  der  Form 
,  grofser  Nester  im  Kalkstein  auf.    Entlang  der  süd- 
;  liehen  Bahnlinie  kommen  gröfsere  Lager  im  Goulborn- 
und  Bredulban-District  vor.    Interessant  sind  die  aus 
heifsen  Quellen  abgelagerten  sogenannten  Chalybeate 
Spring- Lager  bei  Mittagrmg.  Dieselben  bestehen  aus  un- 
j  regclmäfsigen,  oberflächlich  aufgelagerten  Massen  von 
i  Limonit.    Die  meisten  Quellen  sind  noch  tätig  und 
I  läfst  sich  die  Absetzung  von  Eisen  beobachten.  Do« 
1  Erz  ist  teilweise  von  ockeriger  Beschaffenheit  und 
j  teilweise  compact.   Der  erste  in  der  Colonie.  errichtete 
Hochofen  bezog  seine  Erze  von  einem  der  genannten 
Lager,  und  ist  die  Frage  einer  Neuanlage  oft  erörtert 
worden.     Das  Erz  ist   von  ausgezeichneter  Qualität, 
doch  w  ird  die  Menge  desselben  auf  höchstens  1500000  t 
veranschlagt.  Eine  Anlage  in  modernem  Umfang  würde 
sich  daher  kaum  bezahlt  machen.    Magnetische  Erze 
von  ausgezeichneter  Qualität  treten  zu  Tallewang  bei 
(iulgnug  und  zu  Broula  bei  Cowra  und  in  der  Gegend 
von  Qm-anbeyan  auf.   Dieselben  liegen  jedoch  vorlaufig 
zu  weit  vom  grofsen  Verkehr  entfernt,  um  abgebaut 
j  zu  werden. 

In  den  Districtcn  von  Wingello  und  Mos»  Vale 
kommen  ausgedehnte  Lager  von  eisenschüssigem  Bauxit 
vor.  Dieselben  bestehen  in  ihrer  Hauptinasse  ans  ein- 
zelnen Körnern  von  2  bis  80  mm  Durchmesser,  die  in 
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einer  erdigen  Grundmasse  eingebettet  sind.  Einige 
Varietäten  sind  sehr  mürbe,  so  dafs  die  Körner  »ich 
leicht  von  der  Grundtnasse  trennen,  andere  sind  compact 
und  zähe.  Das  wichtigste  der  genannten  Erzlager  wird 
auf  1500000  t  geschätzt  mit  einem  Durchschnittsgehalt 
von  20  bis  25v/o  Eisen,  3  bis  12*/»  Kieselsäure  und 
90  bis  37  "/o  Thonerde.  Das  En  wird  allein  kaum 
schmelzwürdig  sein  nnd  höchstens  als  eisenhaltiger 
Zuschlag  zu  reichem  Hämatit  Verwendung  finden. 
Aehnlich  liegen  die  Verhältnisse  in  Wingello. 

Titanhaitiger  Magnetit  kommt  bei  Clarence  Town 
und  Booral  im  Port  Stephen-District  vor.  Mau  hat 
diesen  Lagern  stets  ein  besonderes  Interesse  zugewandt, 
theils,  weil  sie  in  unmittelbarer  Nachbarschaft  des 
reichsten  Kohlenfeldes  der  Colonie  liegen,  theils  weil 
man  glaubt,  dafs  sie  an  einen  bestimmten  Horizont 
gebunden  sind  und  in  der  Art  ihres  Vorkommens  den 
>«£tnannten  englischen  -Blackbands  gleichen.  Das  Erz 
be*teht  ans  einem  feinkörnigen  titanhaltigen  Magnetit 
vod  stahl  grauer  Farbe.  Die  Lager  sind  geschichtet, 
bilden  aber  keinen  zusammenhängenden  Erzkörper 
weder  im  Streichen,  noch  im  Fallen,  außerdem  wechselt 
die  Mächtigkeit  aufserordentlich.  Das  gröfste  der  ge- 
nannten Lager,  der  Ironstone  Mountain,  ist  auf  eine 
Linjfe  von  HO  chains  nachgewiesen.  Die  Mächtigkeit 
bctrin.'t  3  Fufs  4  Zoll.  Der  Erzvorrath  wird  auf 
876 (NX)  t  geschätzt.  Der  Eisengehalt  ist  45*/...  ebenso 
hoch  soll  sich  der  Gehalt  an  Kieselsäure,  Thonerde 
ood  Titansäure  stellen.  Letztere  schwankt  zwischen 
3  und  16  7o.  Bei  der  geringen  Mächtigkeit  der  Lager- 
stätte ist  auf  einen  lohnenden  Abbau  kaum  zu  hoffen. 

Die  folgende  Tabelle  enthält  eine  Uehersicht  über 
die  in  Neu-Südwales  vorkommenden  bezw.  geschätzten 
Menden  von  anstehendem  Erz: 


District 

Erz 

Q<!«ch«titer 

Vorr».h 

Iii  Tonnen 

ßredalbane  .... 

Brauneisenerz  und 
Hämatit 

700000 

Cadia  ....... 

Hämatit  Magnetit 
nnd  Carbon  at 

39  (100  000 

Carcoar  

Hämatit  und  Braun- 
eisenerz 

3  000  000 

Chalybeate  Springs  . 

Brauneisenerz 

1  510  000 

Cosrra  

Magneteisenerz 

100  000 

«ionlborn  

Brauneisencrz 

1  022  000 

•ruleong  

Magneteisenerz 

120000 

Uandurama  .... 

Branneisenerz 

600  000 

Marnlan  

Brauneisenerz  und 
Hämatit 

40  000 

»«■*»  

Braueeisenerze  mit 

150  000 

Mangan 

Nra-Bridge,  Blayney 

Brauneisenerz  mit 
Magnetit 

und  Orange  .  .  . 

150000 

Qneanbeyan  .... 
Bylstone  und  Cud- 

Magnetit 

1  000  000 

Wallerawang  und  Pi- 

Brauneisenerz 

443000 

pers  Fiat  .... 
William  und  Karuah 

Brauneisenerz 

200  000 

River  

Titanhalt.  Maguctit 

1  !>73  000 

Wingello  

Aluminiumhalt.  Erze 

3  000  000 

59  317  000 

Von  den  übrigen  australischen  Staaten  ist  besonders 
Tasmanien  durch  ein  wichtiges  Eisenerzvorkommen  aus- 
gezeichnet Dasselbe  liegt  am  Blythe  Hiver,  ungefähr 
7  Meilen  von  seiner  Mündung.  Es  hat  in  jüngster  Zeit 
die  allgemeine  Aufmerksamkeit  dadurch  auf  sich  ge- 
toeeu.  'dafs  sich  eine  Gesellschaft  mit  1000  000  £ 
geoildet  hat,  welche  diese  Erze  nach  Neu  -  Siidwnles 


I  verschiffen  und  mit  dortiger  Kohle  verschmelzen  will. 
Die  Lagerstätte  soll  bei  200  Fufs  Weite  eine  Länge 
von  einer  Meile  haben  und  aus  compactem  Hämatit 
mit  einem  grofsen  ProcenUatz  reichem  Erz  bestehen. 
Das  Erz  soll  dem  sogenannten  Cnraberland  -  Hämatit 
nahe  stehen.  Die  Lager  sind  an  den  steilen  Ufern  des 
Blvtheflnsses  für  Tag-  und  Stollcnbnu  ausgezeichnet 
gelegen.  Von  abbauwürdigem  Erz  sollen  17291000  t 
anstehen;  es  enthält  40  bis  08,7  «/o  Eisen,  1,6  bis 
31,2%  Kieselsäure  und  0,04  bis  0,09  "Vo  Phosphor. 

Für  eine  eventuelle  australische  Eisenproduction 
würden  zunächst  die  Lager  von  Carcoar  nnd  Tasmanien 
in  Betracht  kommen,  welche  ohne  weiteres  als  abhau- 
würdig zu  betrachten  sind.  In  Bezug  auf  die  Cadia- 
Erze,  welche  über  die  Hälfte  des  ganzen  australischen 
Eisenvorrathes  ausmachen,  ist  es  schwer,  ein  ab- 
schliefsendes  Unheil  zu  füllen,  da  über  die  Hauptmasse 
derselben,  die  unoxydirten  Erze,  Durchschnittsanalysen, 
wie  oben  gesagt,  nicht  vorliegen.  Wenn  daher  zum 
Schlufs  des  Jaqnetschen  Berichts  die  Ansicht  aus- 
gesprochen wird,  dafs  die  Erze  von  Neu  -  Südwale» 
allein  ausreichen,  nm  die  gesammten  australischen 
Colonien  auf  lange  Jahre  hinaus  mit  Roheisen  zu  ver- 

I  sorgen,  so  können  wir  uns  derselben  nicht  ohne  weiteres 
arschliefsen.  Es  könnte  dies  nur  der  Fall  sein,  wenn 
die  Cadia- Erze  sich  als  durc  hweg  abbauwürdig  erweisen. 


Das  Stahl*  and  Walzwerk  Rendsburg 

G.  in.  b.  H.  bei  Rendsburg  an  dem,  vom  Nordostaee- 
Kanal  bei  Rendsburg  durchschnittenen  Audorfer  See 
gelegen,  hat  zunächst  ein  Stahlwerk  mit  zwei  hasisch 
j  zugestellten  Siemens-Martinöfen  und  ein  Grobblech- 
walzwerk angelegt,  während  für  die  Vergröfseruug 
eine  Profileisen-  und  mehrere  kleinere  Walzenstrafsen, 
sowie  die  entsprechende  Zahl  von  Schmelzöfen  und 
I  gegebenen  Falles  auch  Hochöfen  vorgesehen  sind. 

Die  Lage  des  Werke«  ist  für  den  Bezug  des  Roh- 
i  materia 's  und  den  Versand  des  Fubrieates  nach  dem 
1  In-  und  Auslande  eine  sehr  vortheil  hafte,  indem  vor- 
\  nehmlieh  der  billige  Wasserweg  in  Betracht  kommt 
1  nnd  ein  grofser  Theil  der  Erzeugung  in  den  an  der 
'  Küste  liegenden  Schiffbauwerften,  Kessel-   und  Ma- 
schinenfabriken Absatz  findet  welche  jetzt  nicht  selten 
•  noch  auf  den  Bezug  aus  dem  Auslande  angewiesen 
:  sind,  wenn  die  im  Innern  Deutschlands  gelegenen  Eisen- 
und  Stahlwerke  durch  den  heimischen  Bedarf  stark  be- 
schäftigt sind. 

Das  Werk  hat  vor  einigen  Wochen  den  Betrieb 
eröffnet,  und  die  mit  den  hestbewährten  Einrichtungen 
versehenen  Anlagen  haben  den  gestellten  Erwartungen 
in  vollem  Mafse  entsprochen,  so  dafs  auch  in  dieser 
Beziehung  dem  neuen  Unternehmen  der  Erfolg  ge- 
sichert ist. 

Ein  eingehender  Bericht  mit  Plänen  wird  in  nächster 
Zeit  in  dieser  Zeitschrift  veröffentlicht  werden. 

Ii.  M.  Iteelen. 


Neawalzcn  abgenutzter  Eisenbahnschienen. 

Wie  in  „Stahl  und  Eisen"  DHU,  Heft  6  Seite  296 
'  bereits  berichtet  wurde,  haben  einige  Eisenwerke  Arne- 
!  rikas  den  Versuch  gemacht  Eisenbahnschienen,  welche 
infolge  längeren  Gebrauches  deformirt  waren,  um- 
zuwälzen oder  neu  zu  walzen.  Zu  dieser  Frage  äufsert 
sich  Litschaner  auf  (trund  eines  Berichts  der  „Bäny. 
Koh.  Lapok"  in  der  -Oesterreichis.hen  Zeitschrift  für 
Berg-  und  Hüttenwesen"  wie  folgt: 

Die  ersten  diesbezüglichen  Veröffentlichungen  waren 
derart,  dafs  man  aus  denselben  folgern  konnte,  man 
wolle  damit  die  Priorität  der  Idee  erweisen.  Ohne 
diese  Priorität  für  uns  in  Anspruch  zu  nehmen,  müssen 
I  wir  der  Wahrheit  jemals  constatiren,  dafs  im  Eisen- 
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werke  der  Rima  Muranv-SalgöTarjüner  Eisenwerks* 
gesellschaft  schon  vor  einigen  Jahren  das  Umwälzen 

P-öfserer  protilirter  Eisenbahnschienen  in  kleinere 
rofile  durchgeführt  wurde.  Zweck  des  Verfahrens 
war,  ans  ausrungirten,  gebrauchten  normalen  Eisen- 
bahnschienen,  Grubcnschienen  mit  geringeren  Profil 
zu  erzeugen.  Bei  dem  Umwälzen  wurde  auf  zweierlei 
Art  verfahren.  ISei  «lern  ersten  Verfahren  wurden  die 
umzuändernden  Kalibrröfftmngcn  zwischen  stark  konisch 

Serippte  Walzen  derart  gelegt,  dafs  die  Hohe  des 
chienenprotiles  bei  jedem  Durchgänge  durch  die 
Pressung  geringer  wurde  und  zugleich  auch  hinsicht- 
lich der  Klae.be  einbüfste.  Dieser  Vorgang  kann  durch 
die  nachstellende  erste  Skizzenreihe  veranschaulicht 
werden.  Bei  dem  zweiten  Verfahren  folgte  jeder  Höhen- 
pressnng  eine  das  Profil  redurirende  Wnlzung  derart, 
wie  dies  aus  der  zweiten  Nkizzcnrcihe  ersichtlich  ist. 
Beide  Artin  haben  gleich  gute  Resultate  erzielt,  und 
doch  war  das  Verfahren  nur  sehr  kurze  Zeit  in  Ver- 
wendung, weil  dadurch  keine  ökonomischen  Vortheile 
erzielt  werden  konnten.  Bei  dem  Umwälzen  mufste 
ans  Rücksicht  auf  die  schwach  ausgebildeten  Fufstheile 
der  in  den  Ofeu  gelangenden  fertigen  Schienenprofile 


unmittelbar  verwendbar.  Die  Ausnützung  ist  dabei 
der  Steinkohle  gegenüber  etwa  im  Verhaltnifs  von 
stark  2  zu  1.  wahrend  mittels  Dampfkesselfcuerung 
sich  das  Verhaltnifs  auf  stark  3  zu  1  im  Verbrauch 
stellt.  Die  Verwenduni;  des  Generatorgases  giebt  also 
ein  um  die  Hälfte  günstigeres  ökonomisches  Verhaltnifs, 
und  damit  wird  der  Radius,  auf  welchem  Rohbraun- 
kohle gegen  Steinkohle  verwandt  werden  kann,  ein 
entsprechend  gröfserer. 


Pabrieation  landwirtschaftlicher  Maarhinen  in 
Deutsehlft.  d. 

Eine  Interessenvertretung  von  Fabricanten  land- 
wirtschaftlicher .Maschinen  äufsert  sich  zu  den  von 
Hrn.  (ieneraldirector  (irau-  Krafzwieck  auf  der  „Eisen- 
hütte Oberschlesien"  über  die  Fabrieation  landwirt- 
schaftlicher Maschinen  in  Deutschland  gemachten  Be- 
merkungen* unter  Anderem  wie  folgt: 

Obwohl  man  in  Amerika  früher  begonnen  hat,  die 
phvsicalischen  Kigenscbaften  des  Gufseisens  mit  der 
chemischen  Zusammensetzung  desselben  in  Zusammen 


1  Reihe 


2  Reihe 

<YK/yf6t> 


Neuwalzen  abgenutzter  Eisenbahnschienen. 


nur  gelinde  Hitze  verwendet  werden,  bei  welcher  aber 
die  Ritzen,  Sprünge  und  Ablösungen  der  alten  Schienen 
nicht  gut  geschweifst  werden  können.  Sehr  natürlich 
aber  ist  es,  dafs  in  alten  Schienen  solche  verborgene 
Defecte  sehr  häufig  sind,  die  dann  auch  im  neuen 
Profile  Ausschul's  liefern. 

Dafs  in  Amerika  da»  Neuwalzen  ausrangirter  Stahl- 
gehieneu  rentabel  sein  kann,  ist  infolge  der  grofsen 
Mengen  kaum  zu  bezweifeln;  gewifs  wird  auch  auf 
dem  Continente  der  Zeitpunkt  eintreten,  die  abgenützten 
Normalschienen  ökonomisch  zu  Schienen  zweiten  Ranges 
umzuformen,  nur  sei  bemerkt,  dafs  das  Neu  walzen  in- 
folge langen  Gebrauches  deformirtcr  Eisenschienen  wohl 
nicht  als  eine  bisher  unbekannte  Neuerung  gelten  kann. 


lieber  Ua*bereitnng1au»  Braunkohle 

lesen  wir  im  soeben  erschienenen  Bericht  der  Handels- 
kammer Köln : 

Die  Fräse  der  Erzeugung  eines  billigen  Generator- 
gases aus  Rohbraunkohle  ist  erfreulicherweise  be- 
trächtlich vorgeschritten  bezw.  zu  einem  günstigen 
Abschlnfs  gelangt.  Die  Gasmotoren fabrik  Deutz  stellt 
ein  solches  in  einfachen  Schachtgeneratoren  her,  die 
infolge  des  Feuchtigkeitsgehaltes  der  Rohkohle  ein  an 
sich  schon  wenig  warm  abgehendes  Gas  liefern, 
welches  vollends  heruntergekühlt  wird  und  dabei 
Wasser  und  Theerbestandtheile  ausfallen  liifst.  Das 
erzielte  Gas  ist  calorimetrisch  etwas  höherwertig  als 
Hochofengas   und  sowohl  für  Heiz-  als  Mutorzweeke 


hang  zu  bringen,  so  ist  die  Lösung  der  verwickelten 
Frage  bekanntlich  auch  dort  noch  nicht  in  dem  Mafse 
geglückt,  dafs  für  den  Eisengufs  streng  wissenschaftliche 
Grundlagen  gegeben  sind.  Es  liegt  daher  in  der  Natur 
der  Sache,  dufs  in  Amerika,  wie  in  Deutschland  in  Klein- 
betrieben die  empirische  Methode  noch  vorherrscht 
Alle  gröfseren  Giefsereien,  die  für  Eisenconstruction 
und  Maschinenbau  arbeiten,  sind  aber  auf  wissenschaft- 
liche Gattirung  und  sorgfältige  Benutzung  aller  Fort- 
schritte im  Cupolofen- Betriebe  unbedingt  angewiesen, 
und  gut  geleitete  Maschinenbau- Anstalten  können  nur 
noch  von  solchen  Giefsereien  bezieben,  die  für  die 
gewünschte  chemische  Zusammensetzung  des  Materials 
mit  erprobter  Zuverlässigkeit  Garantie  leisten.  Wir 
verstehen  nicht,  mit  welchem  Recht  die  Bemängelung 
des  deutschen  Gufseisens  gerade  an  den  landwirt- 
schaftlichen Maschinen  ausgeübt  worden  ist,  obwohl 
die  Kritik,  sofern  sie  überhaupt  begründet  ist  den 
Maschinenbau  im  allgemeinen,  ja  Dampfmaschinen, 
Aibeitsmaschinen  u.  s.  w.  in  noch  höherem  Mafse 
treffen  wurde.  Gerade  bei  den  landwirtschaftlichen 
Maschinen  spielt  die  Verwendung  von  Gufseisen  nur 
noch  eine  ganz  untergeordnete  Rolle,  da  alle  ihre 
Theile,  die  in  irgendwie  erheblichem  Mafse  bean- 
sprucht werden,  in  Rücksicht  auf  die  Betriebssicherheit 
bei  sehr  wechselnder  Anstrengung  und  die  I.cichtzügig- 
keit  aus  T  cm  per-  und  Stahlgufs,  Schmied- 
eisen und  Stahl  hergestellt  werden.  Die  Starke 
der  Amerikaner  liegt  hier  in  der  Specialisirung,  aber 

'  „Stahl  und  Eisen"  1902,  Heft  l,  S.  10  und  47. 
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es  Riebt  auch  in  Deutschland  eine  grofse  Anzahl  von 
Fabriken,  die  Temperguß,  Stahlguß  and  Stahl  in 
bester  Qnahtät  liefern,  und  ebensoviel«  Maschinen- 
fabriken, die  nnr  diese«  beste  Material  verarbeiten, 
aber  allerdings  auch  andere,  die  unter  dein  Zwange 
äußerst  gedrückter  Preise  in  erster  Linie  die  Billigkeit 
berück*  chtigen. 

Wenn  nun  die  aus  Amerika  nach  Deutschland 
eingeführten  landwirtschaftlichen  Maschinen,  die  aus- 
nahmslos der  bekannten  riesigen  Special- Fubrication 
ersten  Ranges  entstammen,  hier  nicht  nur  mit  solchen 
aus  erstklassigen  deutschen  Maschinenbau- Anstalten, 
sondern  mit  beliebigen,  auch  minderwrrthigen  Erzeug- 
nissen verglichen  werden,  die  von  der  breiten  Masse 
onserer  Landwirthe  ihrer  Billigkeit  wegen  mit  Vor- 
liebe gekauft  werden,  so  muß  dies  zu  falschen 
Schlüssen  führen.  Unseren  deutschen  Fabricuten  sind 
im  Wettbewerb  aus  den  Vereinigten  Staaten 
nur  „  Erntemaschinen",  davon  in  bedeutendem 
Umfange  auch  nur  die  „Mähmaschinen'*,  aus 
England  die  Dreschmaschinen  gefahrlich, 
and  die  amerikanische  Spcciulitüt,  Muhmaschinen  mit 
Bindeapparat,  wird  in  Deutschland  erst  versuchsweise 
fabricirt,  ihre  Qualität  steht  also  anfser  Vergleich. 
Typisch  für  die  Production  der  Amerikaner  sind 
die  in  den  letzten  Jahren  in  der  ganzen  Welt  ein- 
geführten Erntemaschinen.  Sie  sind  leicht  und  für 
gewiss«  Verhältnis»»  gut,  aber  sie  verdanken  ihre 
Erfolge  auch  in  Deutschland  nicht  der  überlegenen 
Qualität  des  amerikanischen  Materials,  sondern  den 
außerordentlich  giinstigen  Prodnetionshedingungen,  unter 
denen  die  glückliche  Erfindung  ausgebeutet  werden 
konnte,  so  daß  sie  zu  Preisen  auf  den  deutschen  Markt 
kommen,  zn  denen  sie  hier  kaum  hergestellt  werden 
können.  Der  Mangel  an  Arbeitern  und  der  gewaltig 
vachsende  Getreidebau  in  Amerika  rief  auf  einmal 
eine  so  enorme  Nachfrage  nach  Maschinen  hervor,  dafs 
die  Fubrication  sich  dcrselbeu  in  ausgedehntester 
Special isirung  anpassen  konnte.  So  hnben  sich  —  des 
Absatzes  einer  ungeheuren  Massenerzeugunff  gewifs  — 
große  Industricnrinen  gemeinschaftlich  mit  einer  riesigen 
Kapitalkraft  allein  auf  die  Fabricntion  von  Mähmaschinen 
geworfen,  den  fusionirten  Werken  sogar  nur  die  Her- 
stellung von  Einzelheiten  derselben  zugewiesen  und 
ihre  Leistungsfähigkeit  durch  Specialmaschinen  für 
dir  Bearbeitung  jedes  Theilcs  aufs  höchste  gesteigert. 

In  dieser  Weise  stellen  die  größten  Werke  gegen- 
wärtig dem  Vernehmen  nach  je  100000  bis  150000 
Mähmaschinen  jährlich  her,  von  denen  etwa  70°/o  im 
Inlsnde  Verwendung  finden,  wo  jede  ausländische 
C«ocnrrenz  durch  hohen  Schutzzoll  ausgeschlossen  ist, 
während  der  Rest  in  alle  Länder  der  Erde,  ein  ver- 
bältnißmäßig  kleiner  Theil  na-  h  Deutschland  exportirt 
wird.  Dafs  durch  solche  Massen-  und  Speciulfahrication 
in  Verbindung  mit  dem  vergleichsweise  billigen  Preise 
der  Rohmaterialien  an  Fiaen,  Stahl,  Kohle  und  sehr 
geeignetem  Holz,  der  Eisenbahn-  und  Wasserfrachten 
«nd  endlich  auch  der  Abgaben  eine  Preisstellnng  er- 
zielt wird,  mit  der  der  Wettbewerb  nnscrer  Industrie 
ganz  unmöglich  ist,  sichert  diesen  Maschinen  den  Kr- 
folg.  Ihre  Bruttopreise  nähern  sich  ja  denen  der 
deutschen  Fabricate,  davon  gehen  aber  durchschnitt- 
lich 30  >  Rabatt  für  die  deutsche  Vertretung  ah,  und 
dadurch  ist  die  ungeheuere  Reklame  möglich,  die  für 
amerikanische  Maschinen  gemacht  wird. 

Niedrige  Zollsätze  begünstigen  überdies  ihre  Ein- 
fuhr in  Deutschland,  dessen  Jahresproduction  derselben 
»nfi  ähnlicher  Art  im  ganzen  kaum  10000  Stück  be- 
trägt Gegenüber  jenem  amerikanischen  Vorgang  durfte 
es  auch  ohne  weiteres  einleuchten,  dafs  es  in  der  Laire, 
in  der  sich  in  Deutschland  die  Landwirtschaft,  die 
Industrie  und  der  Ausfuhrhandel  befinden,  nndenkbar 
ist,  für  eine  Spccialisirung  und  Massenfabrication  durch 
Nmgründung  oder  Zusammenschlufs  das  nöthige  Kapi- 

freie  Bahn  nnd  Absatz  zn  finden. 


Ein  neuer  Panzerplatten.Härtnngsprocefs. 

Unter  diesem  Titel  berichtet  der  American  Manu- 
facturer  über  ein  Jamison  patentirtea  und  von  der 
National  Steel  Reßning  Co.  in  Wilmington  Delaware  an- 
gekauftes Verfahren.  Dasselbe  besteht  darin,  eine  weiche 
Flußeisenplatte  langsam  bis  zu  heller  Roth^luth  zu 
erhitzen  und  alsdann  in  das  kalte  Bad  einer  Härtungs- 
flüssigkeit einzutauchen.  Durch  die  Berührung  des 
erhitzten  Metalls  mit  dem  flüssigen  Bad  werden  Kohlen- 
wasserstoffe erzeugt,  welche  von  dem  Metall  aufgenommen 
werden.  Die  Zeitdauer  des  Eintauchens  hängt  von 
der  Tiefe  ab,  bis  zu  weleher  der  Härtungsproceß 
wirksam  sein  soll,  z.  ß.  30  bis  40  Minuten  für  eine 
Tiefe  von  3  Zoll.  Die  Wirkung  dieses  Verfahrens 
besteht  angeblich  dnrin,  dafs  der  eingetauchte  Theil 
der  Platte  eine  molecnlare  Aenderung,  nämlich  die 
L'm Wandlung  der  körnigen  in  eine  faserige  Structur 
erleidet;  nach  der  Rückseite  geht  die  Platte  in  weiches 
Flußeisen  von  der  ursprünglichen  Beschaffenheit  über. 
Wählend  der  zu  härtende  Theil  der  Platte  in  das  Bad 
eintaucht,  legt  man  zweekmäfsigerweise  auf  die  Rück- 
seite derselben  eine  oder  mehrere  bis  zur  hellen  Roth- 
gluth  erhitzte  Platten.  Dies  hat  den  Zweck,  dem  nicht 
gehärteten  Theil  der  Platte  Kohlenstoff  zu  entziehen 
nnd  ihn  zugleich  auszuglühen,  wodurch  eine  außer- 
ordentliche Zähigkeit  und  Geschmeidigkeit  des  Mate- 
rials erzielt  werden  soll.  Man  hat  herausgefunden, 
dafs  bei  einer  Panzerplatte  von  6  Zoll  Stärke  ein  gutes 
Resultat  erreicht  wird,  wenn  man  die  erste  heifse 
Platte  etwa  4  Minuten  nach  dem  Eintauchen  der  Panzer- 
platte auflegt,  dieselbe  11  Minuten  liegen  läfst  und 
dann  eine  zweite  Platte  auflegt,  die  ungefähr  16  Mi- 
nuten liegen  bleibt.  Die  von  Jamison  benutzte  Härtungs- 
flüssigkeit hat  folgende  Zusammensetzung: 

3  Unzen  Salpeteräther,  3  Unzen  Ammoniak  (0,88 
spec.  Gew.),  G  Unzen  Ammoninmchlorid.  3  Unzen 
Zinksulfat,  3  Unzen  gemahlenen  Alaun,  8  Unzen  Gly- 
cerin  und  eine  Gallone  Wasser.  Die  Platten  sollen 
0,2  bis  0,5  °/o  Kohlenstoff  und  1'  .  bis  5  °/o  Nickel 
enthalten.  Bei  Abwesenheit  von  Nickel  soll  der  Kohlen- 
stoff 0,55  bis  0;05  °/0  betragen.  Mangan  kann  mit 
oder  ohne  Nickel  im  Betrage  von  0.6Ü  bis  0,75  °/o 
vorhanden  sein.  Dagegen  soll  das  Eisen  so  wenig 
als  möglich  Silicium,  Schwefel  und  Phosphor  enthalten. 


Kleinbahnen. 

Die  folgende  Nachweisung  enthält  die  in  Preufsen 
vor  dem  Inkrafttreten  des  Gesetzes  vom  28.  Juli  1892 
genehmigten  und  jetzt  als  Kleinbuhnen  im  Sinne  dieses 
Gesetzes  anzusehenden  Eisenbahnen,  sowie  die  nach 
dem  Inkrafttreten  des  genannten  Gesetzes  genehmigten 
Kleinbahnen  nach  dem  Stande  vom  31.  März  1901. 

Im  ganzen  sind  in  dieser  Zeit  ausgeführt  worden 

an  Straßenbahnen  .  .  2145,62  km  mit  397  899  779  ,H 
„   Kleinbahnen   .  .     62ar>,9     ,     „    3 10 »48 «58  „ 

zusammen  .  .  8351,52  km  mit  708  818437.« 

Während  somit  die  Ausdehnung  der  Strafsen-  und 
Kleinbahnen  schon  bis  auf  etwa  HO"/»  der  staatlichen 
Nebenbahnen  von  10  359,82  km  gestiegen  ist,  hat  das 
dafür  verwendete  Anlagekapital  bereits  eine  Höhe  von 
nahezu  10"/»  des  für  die  preufsischen  Staatsbahnen 
im  ganzen  verwendeten  Anlagekapitals  von  rund 
7,4  Milliarden  Mark  erreicht. 

Die  Ausführung  der  Strafsen-  und  Kleinbahnen 
in  den  einzelnen  Provinzen  ist  nufserordentlich  ver- 
schieden. In  Bezug  auf  Straßenbahnen  zeigt  die 
Rheinprovinz  mit  609,36  km  die  gröfste,  Posen  mit 
21,37  km  die  geringste  Länge ;  bei  den  nebenbahn- 
ähnlichen Kleinbahnen  steht  Pommern  mit  1222,58  km 
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obenan,  wahren'!  Westfalen  mit  2fi2,8  km  die  geringst« 
Ausilclinmii;  zeijft.  Welche  lledoutunK  ^traf!>rn- 
und  Kleinhahnen  durch  ihre  Anlage  für  die  Industrie 
halu  n,  geht  daraus  hervor,  dnfs  aufser  der  Kesrtiaffun)? 
des  Oherhanmaterials  für  8:iQl,52  km  Hahnen  an  Be- 
triebsmitteln geliefert  worden  sind 

Locomotlr.B       l£™°;nJ^0,  «a««««rB 

Strar»enhahnen  .  79  9  3!KJ  im 
Kleinbahnen    .  .     542  1  XW  9  15» 

zusammen     "c'l  1 1  -_*.>r>  H 1 01!» 

Während  die  Strafsenbuhnen  nieist  eine  günstige 
R«'Htabilitat  aufweisen,  ist  die»  bei  den  nebenbahnahn- 
lichen  Kleinbahnen  nicht  der  Fall,  da  nur  78  Hahnen 
eine  Verzinsung  von  3"/«  ergeben  haben;  bei  »Hl  Bahnen 
dagegen  eine  Verxinsnnir  des  Anlagekapitals  nicht 
erreicht  worden  ist.  Allerdings  mufs  dabei  berück- 
sichtigt werden,  daf»  »ich  die  meisten  Kleinbahnen 
noch  in  den  ersten  Stadien  der  Entwicklung  befinden. 

(Verkehre  -  Corre*pondcnz.l 

Die  grofftfi  Sibirisch«  Eiseubahn. 

Anläfslich  der  Fertigstellung  der  mandschurischen 
Strecke  der  grofsen  Sibirischen  Eisenbahn  bat  die 
„St.  Petersburger  Zeitung4*  dem  bedeutsamen  Unter- 
nehmen einen  längeren  Artikel  gewidmet,  dem  das 
„  Archiv  für  l'ost  und  Telegraphie"  die  folgenden 
Angaben  entnimmt: 

Am  21.  October  1901  ist  das  letzte  Schienenglied 
der  mandschurischen  Eisenbahnstrecke  gelegt  worden, 
und  von  diesem  Tage  ab  kann  der  zeit  weilige  Verkehr 
auf  der  ganzen  Lange  dieser  Bahn  statthaben.  Der 
regelmässige  Verkehr  auf  dieser  Linie  kann  erst  nach 
zwei  Jahren  beginnen ;  doch  ist  das  nur  zu  wünschen, 
denn  die  neue  Bahn  wird  für  die  jetzt  bestehenden 
Verkehrswege  zwischen  Europa  und  Ostasien  so  grofse 
Veränderungen  hervorrufen,  dafs  es  gut  ist,  Zeit  zu 
gewinnen ,  um  die  Wirkung  dieser  Veränderungen  in 
Erwägung  zu  ziehen  und  sich  entsprechend  vorzu- 
bereiten. 

Die  Sibirische  Eisenbahn  beginnt  bei  Tseheljabinsk, 
von  wo  aus  sie  an  das  Eisenbahnnetz  des  europaischen 
Hufsland  Anschlufs  hat.  Von  hier  führt  sie  direct 
nach  Osten,  beinahe  am  55.  Breitengrad  entlang  (un- 
gefähr in  derselben  Breite  wie  Moskau  liegt),  schneidet 
bei  Kurgau  den  Flufs  Tobol,  bei  Petropawlowsk  den 
Ischiin,  bei  Omsk  den  Irtysch  und  auf  der  1332.  Werst 
den  Ob.  Am  Ob  endigte  die  frühere  Westsibirische 
Hahn  und  begann  die  CentraUihirischc.  Das  Oeleis« 
weicht  vom  55.  Breitengrad  ein  wenig  nach  Norden 
hin,  zur  Station  Taiga  ab,  von  wo  aus  eine  Zweiglinie 
nach  Tomsk  angelegt  ist.  Anf  der  2<*4<K  Werst 
schneidet  die  Sibirische  Bahn  bei  Krassnojarsk  den 
Jenissei.  Vou  der  Station  Tatschet  (auf  der  2425. 
Werst)  führt  das  Geleise  wieder  nach  Südosten,  und 
auf  der  304*.  Werst,  in  Irkutsk,  findet  die  eigentliche 
Sibirische  Bahn  ihren  Abschlufs.  Bei  Irkutsk  beginnt 
die  Transbaikalbahn.  Auf  der  G2.  Werst  erreicht  das 
Geleise  den  Baikalsee,  über  welchen  die  Züge  von 
einem  Prahme ,  der  mit  einem  Eisbrecher  verbunden 
ist,  nach  dem  Ostufer  des  Baikal  befördert  werden. 
Von  der  hier  befindlichen  Station  Myssowaja  führt 
das  Geleise  nach  Osten  bis  Tschita  und  weiter  bis  zur 
Station  Kaidalowskajo.  Bei  Kaidalowskaja  theilt  sich 
die  Transbaikalbahn.  Eine  Zweiglinie  führt  nach 
Ncrtschinsk  und  Stretensk  nnd  findet  hier  an  den 
Ufern  der  S'hilka  ihren  Abschlufs  (1096  Werst  von 
Irkutsk).  Die  andere  Zweiglinie  erreicht  anf  der 
324.  Werst  die  chinesische  Grenze.  Auf  rassischer 
Seite  liegt  die  Station  Sibir  und  auf  chinesischer 
Mundschuria  (Nagadan).  Von  Mandschurin  fuhrt  die 
sogenannte  Chinesische  Ostbahn  über  Chailar  -  Zik&r- 
Charbin  (Sungari)  anf  der  1440.  Werst  nach  der 
Station  Pogranitsehnaja  (Grodekowo).  Die  Chinesiach» 
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Ostbahn  hat  einen  «weiten  Hauptzweig,  die  Südmand- 
««hurische  Bahn,  von  Charhin  fSunsfari I  nach  Süd- 
westen über  Mukdun  nach  Daljni  and  l'ort  Arthur 
(980  Werst  lang).  Die  1'ssuri-Bahn  führt  dagegen  von 
Wladiwostok  nach  Chabarowsk  am  Amur  und  hut  eine 
Länge  von  721  Werst:  eine  Zweiglinie  geht  uach 
Pogranitschnaja. 

Somit  umfafst  die  grofse  Sibirische  Eisenbahn 
folgende  Theile: 

1.  die  eigentliche  Sibirische  Bahn  von  Tschel- 
jabinsk nach  Irkutsk  (3048  Werst)  mit  Zweiglinien 
nach  Tomsk  (89  Werst)  und  Omsk  Stadt  (3  Werst) 

im  ranzen  3140  Werst; 

2.  die  Transbaikalbahn  von  Irkntsk  nach  Stretensk 
(1096  Werst)  mit  der  Zweiglinie  von  Kaidalowskaja 
aach  Mandsehuria  (324  Werst),  im  ganzen  1420  Werst; 

3.  die  Ussuri-Bahn  von  Wladiwostok  nach  Cha- 
barowsk (721  Werst)  mit  einer  Zweiglinie  nach 
Pogranitschnaja  (91  Werst),  im  ganzen  812  Werst;  die 
Bahn  hat  also  auf  rassischem  Territorium  5372  Werst; 

4.  die  Chinesische  Ostbahn  von  Handscharia  nach 
Pogranitsrhnaja  mit  1440  Werst: 

5.  die  Südmandschurische  Bahn  von  Charhin  nach 
Port  Arthur  —  980  Werst,  im  gauzeu  auf  chinesischem 
Territorium  2420  Werst 

Die  grofse  Sibirische  Kisenbahn  hat  somit  eine 
Gesammtlänge  von  7792  Werst.  Von  der  ganzen  Bahn 
>iml  (regenwürtig  folgende  Strecken  schon  vollendet: 
die  Sibirische,  die  Transbaikal-  und  die  Ussuri-Bahn, 
während  auf  der  Chinesischen  Osthahn  und  der  Süd- 
mandschurischen  Bahn  bis  jetzt  nur  zeitweiliger  Ver- 
kehr möglich  ist.  Bis  zum  Jahre  1904  soll  die  Durch- 
laßfähigkeit vergröfsert  und  es  sollen  auch  auf  der 
Sibirischen  Bahn  schwere  Schienen  gelegt  werden,  um 
die  mit h ige  Schnelligkeit  der  Züge  auf  dieser  Linie 
xd  rrreichen.  Die  Baikal-Ringbahn  ist  noch  gar  nicht 
gebaut,  obwohl  ihre  Notwendigkeit  schon  jetzt  durch 
eine  ganze  Heihe  von  Unzutroglichkeiten  beim  Be- 
fördern der  X,ügc  über  den  Baikalsee  erwiesen  ist. 

Die  Entfernung  zwischen  den  Endpunkten  der 
erofsen  Sibirischen  Eisenbahn  findet  in  nachstehenden 
Ziffern  Ausdruck:  von  Tscheljabinsk  nach  Stretensk 
4144  Werst;  nach  Wladiwostok  5526  Werst;  nach  Tort 
Arthur  571 1  Werst.  Da  St.  Petersburg  von  Tscheljabinsk 
iaf  kürzestein  Wege  2548  Werst  entfernt  ist  (nach  der 
Stricke  der  sibirischen  Schnellzüge  berechnet  jedoch 
2ti©>  Werst),  so  beträgt  seine  Entfernung  von  Wladi- 
wostok »074  (8195).  von  l'ort  Arthur  8259  (8380)  Werst. 
Di>  Strecke  von  Alexandrowo  an  der  westeuropäischen 
Grenze  des  Russischen  Reichs  bis  nach  l'ort  Arthur 
macht  für  die  Strecken  des  Sehnellzugvcrkehrs  9220 
Werst  aus.  Die  Kosten  der  gewaltigen  Anlage  über- 
treiben schon  heute  die  Summe  von  780  Slillionen 
Rubel  und  werden  durch  den  Bau  der  Baikal-Ringbahn 
«ich  noch  bedeutend  erhöhen. 


Das  unterseeische  Kn  bei  netz  der  Erdf 


Aus  dem  vom  Internationalen  Telegraphenburean 
zu  Beru  im  Mai  1901  herausgegebenen  Verzeichnifa 
der  unterseeischen  Telegraphenkabel  geht  hervor,  dafs 
sich  die  Gesammtzahl  der  unterseeischen  Kabel  seit 
1897  von  1459  auf  1750,  also  um  20  "ja  erhöht  hat 
Die  Oesummtlänge  des  Netzes  stieg  in  dieser  Zeit  von 
301 930.148  km  auf  358137.635  km  =  19«/o.  Von  diesen 
1750  Kabeln  gehören  1380  Kabel  mit  39  851,386  km 
Staats-Telegraphen-Verwaltungen  und  370  Kabel  mit 
318286,249  km  Privat-Telegraphen-Uesellschaften.  Bei 
den  ersteren  vennehrte  sich  in  den  letzten  4  Jahren 
die  Zahl  der  Kabel  um  21 "/»,  die  Lunge  um  8°/»>  bei 
den  letzteren  die  Zahl  der  Kabel  um  16°/o,  die  Länge 
nm  20"/o-  Es  ist  demna<  h  die  Steigerung  der  Zahl  der 
Kabel  bei  den  Staatsverwaltungen  gröfser  als  die 
bei  den  Privatgesellschaften,  während  diese  eine  be- 
deutend erheblichere  Steigerung  an  Kabellängen  auf- 
weisen können.  Es  liegt  dies  daran,  dafs  die  Staats- 
verwaltungen sich  im  allgemeinen  auf  den  Aushau 
der  Küsteukahel  and  der  Kabel  der  vorgelegenen 
Inseln  beschränken  und  höchstens  noch  benachbarte 
Länder  in  ihr  Kabelnetz  einziehen.  Den  Bau  der 
grofsen  überseeischen  Kabel  von  Tausenden  von  Kilo- 
metern Länge  itbertäfst  man  den  Privatgesellschaften 
und  begnügt  sich  damit,  das  Aufsii  htsrecht  vor- 
zubehalten, sowie  den  Gesellschaften  Verpflichtungen 
im  Interesse  des  genehmigenden  Staates  aufzuerlegen. 

V»m  deutschen  Standpunkt  ist  es  mit  besonderer 
üenugthuung  zu  begrüfsen,  dafs  jetzt  auch  Deutschland 
bezw.  die  deutsche  Telegraphengesellschaft  in  die  Reihe 
der  Verwaltungen  getreten  ist,  die  den  Atlantischen  Ocean 
mit  ihren  Kabeln  durchziehen.  Auf  die  Notwendig- 
keit, uns  vom  Ausland  möglichst  unabhängige  Kahcl- 
verbindungen  zu  schaffen,  wurde  von  uns  bereits  bei 
früherer  Gelegenheit  hingewiesen.  *  Im  fernen  Osten  ist 
für  Rechnung  des  Deutschen  Reichs  je  ein  Kabel  von 
Tsinttfan  nach  Tsehifu  und  von  Tsingtau  nach  Wusung 
hergestellt  worden.  Auch  Swakopmund  hat  1899  An- 
schluß an  das  Welttelegraphennetz  erhalten  durch  Her- 
stellung einer  Verbindung  mit  dem  Kabel  Capstadt- 
Mossamedes  der  Eastern  und  South  African  Tele- 
graph Company.  Ferner  wurde  ein  neues  gemeinschaft- 
liches deutsch -englisches  Kabel  —  das  fünfte  — 
Emden— Borkum  — Bacton  gelegt 

(Nach  d«m  „ArcJilr  fOr  Po«  an 


Fragekaslen. 

Wer  liefert  Ferro- Phosphor?  —  Adressen  nimmt 
zur  Weitergabe  die  Redaction  entgegen. 
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Hallesrhe  Maachlnenfabrik  nnd  EfsengieNereL 

Trotzdem  die  Erträgnisse  des  Werks  nicht  unerheb- 
lich hinter  dem  Jahre  1900  zurückbleiben,  gestattet 
doch  der  für  1901  erzielte  Gewinn  eine  Dividende  von 
'Ä  vorzuschlagen.  Die  Aussichten  für  das  laufende 
Jshr  werden  als  keine  erfreulichen  bezeichnet.  Wenn 
da*  Werk  auch  die  maschinelle  Einrichtung  einer  grofsen 
Kohzuckerfabrik  mit  Raffinerie  in  Bestellung  habe 
und  dadnreh  für  das  erste  Halbjahr  leidlich  mit  Arbeit 
»ersehen  sei,  so  erscheine  es  doch  nicht  ausgeschlossen, 
dafs  iofolge  der  ungünstigen  Conjuncturen  in  der  zweiten 


Hälfte  des  Jahres  ein  grofser  Arbeitsmangel  eintreten 
könne.  Die  Zuckerfabriken,  die  hauptsächlichen  Ab- 
nehmer, leiden  zur  Zeit  unter  einer  schweren  Krisis. 
Diese  Lage  und  die  gleichzeitige  aufserordentliche 
Billigkeit  aller  Preise  auf  dem  Maschinenmarkte  sollten 
die  Zuckerfabriken  veranlassen,  zur  Verminderung  ihrer 
Produktionskosten  geeignete  Verbesserungen  ihrer  ma- 
schinellen Einrichtungen  jetzt  zu  machen.  Es  bleibe 
zu  hoffen,  dafs  die  Erkenntnifs  von  der  Zweckmäßig- 
keit solchen  Vorgehens  in  diesen  Kreisen  mehr  nnd 
mehr  durchdringen  werde. 
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SS.  Jahrg.  Nr.  6. 


Die  Abschreibungen  betragen  79354,75  -Jf.  Als 
Reingewinn  bleiben  609  654,14  davon  Tantieme  ai 
den  Aufsiehtsrath  29216,15  Tantieme  an  den  Vor- 
stand 09  368,34  28  »/o  Dividende  auf  1800000  U 
Artii nkaiiital  -  504  000. #,  Vortrag  auf  neue  Rechnung 
7069,65  M. 

Hannoversche  Maschinenbau -Actlen. Gesellschaft, 
vorniuls  Georg  Egestorf?,  Linden  Tor  Hannover. 

Der  Bericht  de*  Vorstandes  lautat  im  wesent- 
lichen: „Das  Geschäftsjahr  1900,1901,  über  welches 
wir  berichten,  stand  im  Gegensatz  zu  einer  Reihe  ver- 
gangener Jahre  im  Zeichen  des  Niederganges  der  Con- 
junetur.  Wenn  auch  in  den  ersten  Monaten  die  Nach- 
frage nach  den  Erzeugnissen  eine  rege  war  und  ein 
hoher  Bestand  an  Aufträgen  gebucht  werden  konnte, 
so  änderten  sich  die  Verhältnisse  im  Laufe  des  Jahres 
doch  erheblich.  Die  Nachfrage  wurde  geringer,  die 
Schwierigkeit,  lohnende  Aufträge  hereinzubekommen, 
wuchs,  die  Preise  der  Fabricate  wichen  stetig  und 
standen  nicht  im  richtigen  Verhält nifs  zu  den  Preisen 
der  wichtigsten  Rohmaterialien  und  Halbfabrieate. 
Wenn  es  trotzdem  möglich  war,  wiederum  die  Arbeits- 
leistung des  Werkes  und  den  erzielten  Umsatz  wesent- 
lich zu  erhöben,  so  liegt  die  Ursache  hierfür  in  guten 
Geschiiftsheziehungen  zu  den  einheimischen  Hahnver- 
waltungen und  zur  einheimischen  Industrie,  wie  in  dem 
bewährten  Rufe,  welche  die  Fabricate  im  In-  und  Aus- 
lande geniefsen.  Dem  letzteren  Umstände  und  der 
Sorgfältigen  Pflege,  welche  wir  seit  Jahren  den  Be- 
ziehungen zum  Auslande  gewidmet  haben,  verdanken 
wir  es  auch,  dafs  es  möglich  war,  bedeutende  Export- 


!  auftrage  zu  sichern.    Es  ist  dem  Werk  nicht  nur  ge- 
lungen, eine  Erhöhung  des  Jahresumsatzes  zu  erzielen, 
sondern  wir  verfügen  aach  über  einen  Bestand  an  Auf- 
I  trägen,  welcher  die  volle  Beschäftigung  des  Werkes 
I  bis  über  das  laufende  Geschäftsjahr  hinaus  gewähr- 
leistet. Wir  dürfen  daher  hoffen,  dafs  es  möglich  sein 
wird,  trotz  der  Schwierigkeiten  der  allgemeinen  ge- 
schäftlichen Lage  und  trotz  der  gedrückten  Preise  der 
Erzengnisse  auch  für  das  laufende  Geschäftsjahr  ein 
zufriedenstellendes  Resultat  zu  erzielen.    Die  in  das 
neue  Geschäftsjahr  übernommenen,  sowie  die  bis  Mitte 
October   1901   hinzugekommenen  festen  Bestellungen 
belaufen  sich  auf  rund  12  300  000  M.  Die  Bewerthuug 
der  Inventurbestände  ist  in  der  gewohnten  vorsichtigen 
j  Weise  erfolgt 

Nach  Absetzung  der  Abschreibungen  in  Höhe  von 
;  500  000     ergiebt  sich  ein  Gewinn  von  1  894  *00,33  ,M 
und  beantragen  wir  dessen  Verwendung  wie  folgt: 
Zuweisung  zum  allgemeinen  Reservefonds  198  162  M, 
Znweisung   zum    Garanticfonds  100  000  bleiben 
1  606  U48.S3       hiervon  4  •/.  Dividende  =  185  724. 
Gewinimntheil  des  Aufsichtsrath  es  141  032,43  248/« 
.  Superdividende  =  1  114  344  .Jf,  Rest  154  947,90 
1  Hierzu  Gewinnvortrag  aus   1899  1900  25  148,17  UK, 
macht  180  096,07  .J/,  welche  wie  folgt  verthcilt  werden: 
Zuweisung  zu  den  Wohlfahrtseinrichtungen  100  000. 
|  Gratifteationen  an  die  Beamten  38  OOO  Jf  \  den  Rest  von 
l  42  096,07  r#  auf  neue  Rechnung.  Die  Abschreibungen 
und  Reservestellungen  haben  wir  auch  für  das  Ge- 
schäftsjahr 1901  mit  Rücksicht  auf  das  günstige  Er- 
tragnifs  und  die  scharfe  Beanspruchung  der  r  abrications- 
einrichtungen  in  der  vorgeschlagenen  Höhe  für  not- 
wendig erachtet. 


Vereins-Naohrichteii. 


Verein  deutscher  Eisenhuttenleute. 


Telegramm  de«  Prinr.cn  Heinrich. 

Auf  die  aus  der  Hauptversammlung  vom  16.  Februar 
an  den  Prinzen  Heinrich  abgesandte  tclegraphische 
Begrüfsung  erhielt  der  Verein  unter  dem  28.  Februar 
aus  Washington  das  folgende  Antworttelegramm: 

„Ich  danke  herzlich  für  freundliche  Begrüfsung. 
Heinrich,  Priiu  von  Preufsen." 


Aenderungen  Im  Mitgileder-Yerxelchnifs. 

Besuch,  Josef.  Hetriebschef  bei  den  Geisweider  Eisen- 
werken, Geisweid  b.  Siegen. 

Bu»tzel,  Kgl.  Bergwerksdirector,  Königshütte,  O.-S. 

Clamens,  J.  B.,  Ingenieur,  Paris,  21  Rue  Godot  de 
Mauroi. 

Klein,  Jean,  Betriebschef  des  Stahlwerkes  der  Socicte 

Anonyme    Metallurgen«   &   Miniere    de  Kertsch, 

Kertsch,  Süd-Rufsl. 
Kreutzer,  I'.,  Director  der  Act.-Ges.  für  Brückenbau, 

Tiefbohrnngen    und   Eisenconstructionen,  Neuwied 

am  Rhein. 

Bitter  von  Schwarz,   Cecil,  Lüge,  Avenue  de  l'Ob- 

eervatoire  186. 
Stamm  schulte,  Friedrich,  Ingenieur,  Königshütte,  O.-S., 

Farkstrafse  17. 
Tiggts,  Fcrd.,  Ingenieur,  in  Firma  Petry  Dereux,  Düren. 


Neue  Mitglieder: 

Abel,  Julius,  Maschinenbau-Ingenieur,  Werkstättenchef 

des  Ozder  Eisen-  und  Stahlwerks,  Ozd,  Ungarn. 
Breitenbach,  Wilhelm,  Maschinenfahrirant,  Unna  i.  W. 
Caspersson,  Oskar,  Ingenieur  beim  Avesta-Eisenwerk, 

Avesta,  Schweden. 
Fischer,  Jules,  Ingen ienr,  Luxemburg. 
Goldenberg,  B.,  Ingenieur  der  Firma  Hugo  Stinnes, 

Mülheim-Ruhr. 
Jack,  J,  Director  der  Jekaterinoslawer  Rohren-  und 

Eisenwalzwerke  „Paul  Lange  &  Co.u,  Actien-Gesell- 

schaft,  Jekaterinoslaw,  Rufst. 
Karcher,  lliilipu,  Ingenieur  bei  der  Firma  Ernst  Schiefs, 

Werkzeug-  Maschinenfabrik,  Düsseldorf,  Bismarck- 

strafse  93  II. 

Kreißt,  Norbert,  Oberingenieur  nnd  Fabrikdirector  in 
Niewka  bei  Sosnowicc,  Russ.-Polen,  Myslowitz  0.  8. 
postlagernd. 

Lutter,  August,  Betriebschef  des  Grafenbergcr  Walz- 
werks, Düsseldorf-Grafenberg. 

Ibgodtn,  Johann,  Ingenieur,  Betriebs  -  Assistent  an 
den  Stahlwerken  der  Südrussischen  Gesellschaft 
„Dnieprovienue",  Zaporoje,  Kamenskoje,  Rufsl. 

Schafer,  II'.,  Chemiker  des  Kruppschen  Hüttenwerke« 
Rheinhausen,  Rheinhausen-Friemersheim. 

Verstorben: 

von  Gitnanth,  L,,  Eisenhüttenwerk  Hochstein. 
Wagner,  Adolph,  Ingenieur,  Hochdahl. 
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FÜR  DAS  DEUTSCHE  EISEN  HÜTTENWESEN. 


Redigirt  von 

Ingenieur  E.  Schrödter,  ud  Generalsecretär  Dr.  W.  Beumer, 

Geschäftsführer  des  Vereins  deutscher  EisenhOttenlsute,       Geschäftsführer  der  Nordwestlichen  Gruppe  des  Vereint 

deutscher  Eisen-  und  Stahl -Industrieller, 

für  den  technischen  Theil  •      fQr  den  wirthschaftlichen  TheiL 

Com m MMSSSM - V  wlag  tod  A.  Bsgol  in  DQaMldort 


Nr.  7. 


1.  April  1902. 


22.  Jahrgang. 


Rheinisch -Westfälische  Industrie-,  Gewerbe-  und  Kunst- 
Ausstellung  Düsseldorf  1902. 


(Hierzu  Tafel  IT.) 


Lieber  Zwecke  and  Ziele  der  Industrie-  lands  anmöglich  gewesen  sei,  an  der  Pariser 
tod  Gewcrbcansstellung,  welche  am  1.  Mai  in  Aasstellung  von  1900  sich  in  nennenswerther 
Düsseldorf  eröffnet  werden  wird,  ist  in  dieser    Weise  zu  betheiligen,  weil  der  ihnen  zur  Ver- 


Alibildung  1.  Kunstpnlast. 


Zeitschrift  vor  nunmehr  drei  Jahren  berichtet 
wurden.*  Wir  hoben  damals  hervor,  dafs  es  der 
Kiseniudustrie  und  dem  Kohlenbergbau  Deutseh- 


'  Vergl.  .Suhl  and  Eisen"  18H9  Seite  261. 
VII.. 


fügung  gestellte  Raum  zu  beschränkt  war,  um 
eine  ihrer  Bedeutung  angemessene  Repräsentation 
zu  gestatten ;  die  hierdurch  entstandene  Lücke 
auszufüllen,  sei  die  Düsseldorfer  Ausstellung  von 
1902  berufen;   sie  solle  der  technischen  Welt 
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beweisen,  dafs  die  deutsche  Eisenindustrie  nicht 
ans  Kleimnnth  der  Pariser  Ausstellung  fern- 
geblieben sei ,  sondern  sich  ebenso  fähig  als 
geneigt  fühle,  den  internationalen  Wettbewerb 
aufzunehmen. 

Seitdem  haben  Bich  Tausende  und  Abertausende 
fleifsiger  Hände  gerührt,  um  das  beschlossene 


bedeutend  überholen  wird.  Mehr  als  3000  Ar- 
beiter sind  seit  Jahresfrist  auf  dem  AusBtellungs- 
felde  in  Thätigkeit,  mehr  als  70  Beamte  der 
Ausstellung  stehen  überall  ordnend  und  berathend 
den  Ausstellern  zur  Seite.  Jedenfalls  ist  die 
Düsseldorfer  Ausstellung  schon  jetzt  in  ihren 
wesentlichen  Umrissen  viel  weiter  gediehen,  als 


l>ü..eldorf  1902.  Dflueldorf  Ihm). 

Abbildung  2.    Profil  der  Maschinenhallen. 


Werk  auszuführen,  und  es  so  weit  gefördert, 
<lafB  der  im  Ausstellnngswesen  wie  kaum  ein 
/.weiter  Fachmann  bewanderte  Berichterstatter 
<ler  „Fiankfurter  Zeitung"  in  ihrer  Ausgabe  vom 
II.  März  schreiben  konnte:  „ Erfreulicherweise 
kann  hier  constatirt  werden ,  dafs  ohne  allen 
Zweifel  die  Ausstellung  am  1.  Mai  1002  als 
vollendet  wird  gelten  können.    Wenn  man  be- 


es  die  Pariser  Ausstellung  von  1900  erst  wochen- 
lang nach  der  Eröffnung  war.u 

Bei  der  Bedeutung,  welche  das  Ausstellungs- 
unternehmen insbesondere  für  Bergbau,  Eisen- 
industrie und  Maschinenbau  haben  wird,  erachten 
wir  es  als  unsere  Pflicht,  unsere  Leser  schon 
jetzt  über  dasselbe  zu  orientiren.  Wir  bringen 
daher  den  soeben  fertig  gewordenen  Lageplau  der 


Abbildung  9.   Krapp -Halle. 


rncksichtigt,  dafs  die  allgemeinen  Ansprüche  an 
die  Anlage  und  Organisation  grösserer  Ausstel- 
lungen von  Jahr  zu  Jahr  gröfser  werden  und 
dafs  auch  auf  die  AusHtellungsbauten  in  Con- 
strnetion  und  Ausführung  immer  mehr  Gewicht 
gelegt  wird,  so  ist  dieses  Resultat  nur  um  so 
erfreulicher.  Es  zeugt  von  wohldurchdachter, 
jahrelanger  Vorbereitung  und  einer  überaus 
soliden  Geschäftsführung,  welche  allem  Anschein 
nach  den  Erfolg  der  Ausstellung  von  1HM0  noch 


Ausstellung  durch  die  dieser  Ausgabe  angeheftete 
Tafel  IV  zur  Kenntnifs  unserer  Leser,  glauben 
aber,  die  Beschreibung  der  genannten,  unsern 
Leserkreis  in  erster  Linie  interessirenden  Theile 
der  Ausstellung  nicht  besser  vornehmen  zu 
können,  als  indem  wir  die  Berichte  wieder- 
geben, welche  die  HH.  Dücker,  R.  M.  Daelen 
und  Liihrmann  auf  der  Versammlung  der 
..Eisenhütte  Düsseldorf  am  15.  Februar  d.  J. 
erstattet  haben. 
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Dem  Vortrag  des  Hrn.  Emil  Dücker,  welcher 
im  Ehrenamt  sich  der  mühevollen  Arbeit  der 
Leitung  der  Maschinenhalle  und  des  gesammten 
technischen  Dienstes  der  Ausstellung  unterzogen 
hat,  entnehmen  wir  folgende  Mittheilnngen : 

„  Von  der  Stadtverordneten  -  Versammlung 
Düsseldorfs  wurde  im  December  1H98  das  im 
reberschwemtnnng8gebiet  des   Rheins  gelegene 


gröfBte  Breite  250  in.  Der  unterste  Streifen  am 
Rhein  liegt  auf  +  4  des  Düsseldorfer  Pegels, 
diesem  folgt  eine  Erhöhung  auf  4-  »i,  und  als- 
dann eine  weitere  Terrasse  auf  +  !»,  auf  welcher 
der  gröfste  Theil  der  errichteten  Gebäude,  gegen 
Hochwassergefahr  geschützt,  untergebracht  ist. 
Die  Kunsthalle  liegt  auf  10,5  und  die  Ma- 
schinenhalle auf  — t—  11- 


Abbildung  4.    Abladen  <ler  Kruppselun  100  - 1  -  Panzerplatte. 


"•ampf-  und  Wiesenland  der  Golzheimer  Insel, 
welches  mit  einem  Kostenaufwande  von  4  Mil- 
lionen Mark  erhöht  wurde,  der  Ansstellungsleitung 
znrVerfügung  gestellt.  Terraasenförmig  vom  Rhein 
her  ansteigend,  eignet  sich  dieses  Terrain  in 
«einer  prächtigen  Lage  am  Rheinstrom  für  ein 
Holches  Unternehmen  ganz  besonders.  Die  Lange 
des  Ausstellungsgeländes  betragt  2,1  km,  seine 


Trotz  vieler  Umgestaltungen  ist  der  preis- 
gekrönte Thielensche  Entwurf  in  der  Grundidee 
beibehalten.  Von  dem  durch  die  Anschüttung 
gewonnenen  Terrain  hatte  man  im  ersten  Ent- 
wurf nur  einen  Theil  zur  Bebauung  vorgesehen. 
Heute  ist  das  ganze  angeschüttete  Gelände  in 
Benutzung  genommen  und  selbst  in  dem  /.in 
Ausstellung  zugezogenen  Thcile  des  Hofgartens 
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haben,  dem  Charakter  des  letzteren  entsprechend, 

Baulichkeiten  Aufnahme  gefunden.  qm 

Das  (iesammtterrain  nmfafst  heute  etwa  .  530  000 
Davon  bebaut  mit  168  Gebäuden  bezw. 

Pavillons   127  000 

Zu  Ausstellungszwecken  im  Freien    .  .  58  000 

Dies  ergiebt  zusammen  eine  in  Anspruch 

genommene  Fläche  von   180  OOO 


Zorn  Vergleiche  dienen  die  nachstehenden 
Zahlen,  die  die  Gröfsenverhältuisse  der  Aus- 
stellungen der  letzten  Jahrzehnte  wiedergeben. 


Jthr 

UtuDiml- 
flich  k 

qm 

ruche 

q» 

Weltausstellung  Paris    .  . 

1855 

128 

860 

1H67 

690  000 

149 

000 

Wien  .  . 

1873 

1  160000 

190 

000 

„            Paris    .  . 

1878 

840  OOO 

404 

000 

Ausstellung  Düsseldorf  .  . 

1880 

174000 

32 

000 

Weltausstellung  Paris    .  . 

1889 

064)  000 

605 

000 

Ausstellung  Berlin  .... 

181)6 

1  100000 

74 

984 

n         Nürnberg    .  . 

1896 

204000 

44 

600 

„         Leipzig   .  .  . 

1897 

400000 

60 

000 

W  cltausstellung  Paris    .  . 

1900 

2  227  946 

650 

000 

Ausstellung  Dösseldorf  .  . 

1902 

530000 

180 

000 

Die  Düsseldorfer  Ausstellung  übertrifft  dem- 
nach an  bebauter  Flüche  selbst  die  Pariser 
Weltausstellung  von  1867,  was  für  eine 
Provinzial -Ausstellung  viel  besagen  will.  Der 
Zutritt  zur  Ausstellung  wird  durch  6  Eingänge 
vermittelt:  1.  Hofgartenthor,  2.  Rheinthor, 
3.  Inselatrafse,  4.  Maschinenhalle  an  der  Kre- 
felderBtrafse,  5.  Kaiserswertherstrafse,  6.  Staats- 
bahnhof (siehe  den  Plan  anf  Tafel  IV). 

Anf  dem  angehefteten  Plan  ist  die  Ein- 
theilung  der  Gruppen  zu  ersehen,  nach  welchen 
die  Ausstellungsgegenstände  klassifleirt  werden. 
Die  Arbeit  ist  so  organisirt,  dafs  in  Düsseldorf 
selbst  23  Gruppen  und  14  Ausschüsse,  in  den  ver- 
schiedenen Bezirken  außerhalb,  Localausschüsse 
thätig  sind.  Die  verschiedenen  Industriezweige 
werden  unter  Leitung  möglichst  selbständiger 
Vorsitzender  von  Gruppen  bearbeitet,  welche 
ihre  Objecte  in  einzelnen,  von  der  Ausstellung 
hergestellten  Hauten  zur  Vorführung  bringen. 
Die  grösseren  offiziellen  Ausstellungsbauten,  das 
beifst  Bauten,  die  auf  Kosten  der  Ausstellung 
hergestellt  wurden,  Bind:  4m 

Das  Kanstausstellnngsgebäude  ....  7965 
Die  Masehinenhalle  280  X  51,3  .  .  .    14  532 

Das  Kesselhans  23  X  60,5    1  391,5 

Das  ('ondensationspumpenhaus  16  X  20  320 
Das  Pumpenhaus  mit  Sangschacht  am 

Rhein  20  X  13    260 

Die  In.lustriehalle     1    3  400 

„  „  II   29  415 

III   3  400 

„  *  IV    .   1 200 

Die  Industriellallen  zusammen    37  415 
Dazu  kommen  das  Hauptrestaurant  ( 1 21  »0  Sitze 
fassend)  =  2800  qm,  das  Weinrestaurant  (700 
Sitze)  =  1900  qm,  da»  Post-  und  Telephon- 
gebäude und  zahlreiche  kleine  Bauten. 


Im  ganzen  werden,  wie  gesagt,  168  Gebäude 
|  aufgeführt,  die  nach  ungefähren  Schätzungen  einen 
;  Werth  von  10  bis  12  Millionen  Mark  darstellen. 

Verkehrsmittel.    Der  Verkehr  verspricht 
I  den  Anmeldungen  nach  ein  ganz  gewaltiger  zu 
I  werden.    Von  auswärtigen  Besuchern  sind  sehr 
I  viele  zu  erwarten,  denn  es  sind  bis  heute  bereits 
,  loO  Congresse  angemeldet.    Die  Ausstellung»  - 
leitung  hat  bei  Aufstellung  der  Kostenanschläge 
die  Besucherzahl  auf  mindestens  3  Millionen 
Personen  veranschlagt.    Indessen  ist  bei  den 
Vorbereitungen  für  das  Verkehrswesen  mit  der 
Möglichkeit  gerechnet  worden,  dafs  diese  Zahl 
bedeutend  überschritten  wird.    Für  den  Trans- 
port dieser  Menschenmassen  zum  Ausstellungs- 
gelände   hat    die   Königliche  Staatseibenbahii- 
verwaltung  in  dankenswertester  Weise  einen 
'  Ausstellungsbahnhof  im  Anschlufs  an  das  Ge- 
!  lände  errichtet,  nach  welchem  die  auswärtigen 
Besucher  direct,  am  Hauptbahnhof  und  Bahnhof 
Derendorf  vorbei,  befördert  werden.    Auch  von 
Seiten  der  Stadt  Düsseldorf  sind  weitgehende 
Vorkehrungen  getroffen,  um  die  an  den  Bahn- 
höfen der  Stadt  ankommenden  Personen  mittels 
!  der  elektrischen  Stadtbahn  zur  Ausstellung  zu 
bringen.     Zu   diesem   Zwecke  sind  drei  neue 
Linien  eingeführt  worden,  die  vom  Hauptbahnhof 
zur  Ausstellung  führen.    In  ausgiebiger  Weise 
haben  sich  auch  die  Rheinische  Bahngesellschaft 
nnd  die  Düsseldorf  -  Duisburger  Kleinbahn  auf 
j  die  Bewältigung  des  Fremdenzuflusses  vorbereitet. 
Auf  dem  Ausstellungsgelände  selbBt  befindet 
sich  eine  elektrische  Rundbahn  mit  Accumu- 
!  latorenbetrieb,  welche  die  ungefähr  3,5  km  lange 
Strecke  mit  etwa  12  km  Geschwindigkeit  in  der 
|  Stunde  befahren  wird.   Es  ist  zunächst  folgender 
Betriebsplan  festgesetzt  worden.  Von 

10  bis  2  Uhr          5     Minuten-Betrieb  ohne 
2  „    5    „  2'/. 

5  ,    8    „            2'/i             „  mit 

8  n  10   .,   Abils.  6               „  ohne 

Eine  Rundfahrt  soll  20  <}.  kosten;  ein  Motor- 
wagen nimmt  40,  ein  Anhangewagen  30  Per- 
sonen auf.  Von  Morgens  10  Uhr  bis  Abends 
10  Uhr  würden  nach  diesem  Plan  ungefähr 
10  000  Personen  befördert  werden  bezw.  eine 
Rundfahrt  machen,  jedoch  kann  diese  Zahl  wesent- 
lich erhöht  werden.  Es  sind  lo  Haltestellen 
eingerichtet,  an  denen  automatische  Kartenaus- 
gabe stattfinden  soll.  Ferner  sind  von  diversen 
Motorgesellschaften  Rundfahrten  auf  dem  Rhein, 
Gondelfahrten  u.  s.  w.  geplant.  Ebenso  sollen 
Dampfschiffahrten  stattfinden,  für  welchen  Zweck 
eine  besondere  Anlegestation  mit  zwei  Brücken- 
köpfen vorgesehen  ist. 

Beleuchtung.  Diesem  Zweck  dienen  elek- 
trisches Licht,  Spiritusglühlicht,  gewöhnliches 
Gas,  Prel'sgas  und  sogenanntes  .  Washington- 
licht (Petroleum).    Die  Hauptrolle  ist  dem  elek- 


Digitized  by  Google 


I.  April  1902.  Hhein.-Westf.  Industrie-,  Gewerbe-  und  Kunst- Ausstellung  1902.       Stall  1  und  Eisen.  361 


trischen  Licht  zugewiesen,  ebenso  wie  auch  der 
Antrieb  möglichst  mit  Elektricität  erfolgen  soll. 
Bs  sind  hierzu  an  Kraftstrom  allein  ungefähr 
riUOO  P.  S.  erforderlich,  für  Lichtzwecke  kommen 
weitere  6000  P.S.  hinzu,  welch  letztere  ihre 
hauptsächliche  Verwendung  für  die  gesammte 
I'kitz-  und  Illuminntionsbeleuchtnng  mit  4<><l0 
Glühlampen  und  etwa  1000  Bogenlampen  lin- 
den. Die  Erzeugung  dieser  gewaltigen  elek- 
trischen Energie  erfolgt  in  einer  besonderen 
(Vntrale  innerhalb  der  Maschinenhalle,  die 
26  Dampfmaschinen    mit   27   meist   dirert  p'- 


Anschlüssen  und  Abzweigungen  gelegt,  welche 
Wasser  mit  einem  Druck  von  4  bis  4  l/g  Atm. 
zu  Spreng-,  Lösch-  und  Trinkzwecken  u.  s.  w. 
liefern  soll. 

Für  sonstige  Zwecke  ist  eine  besondere 
Pumpstution  am  Khein  errichtet,  deren  Saug- 
schacht im  Rheine  selbst  liegt.  Diese  Pump- 
station enthält  4  Ontrifugalpuinpen  von  30, 
20,  10  und  10  cbm  Leistung  i.  d.  Minute,  welche 
das  Wasser  um  7  bis  9  in  heben  und  nach  der 
Maschinenhalle  bezw.  dem  Bassin  am  Pavillon 
des  Bergbaulichen  Vereins  schaffen  sollen,  wo 


nHI — Ui 


-  ,J    1  i 


Abbildung  5.    tintrlioffnangshütte  mit  Dentzer  liasmotorcnfabrik  (linker  Flügel). 


kuppelten  Dynamos  umfafst  und  folgende  Strom- 
arten  enthält:  1  Gleichstrom  von  220  Volt, 
2  von  115  Volt,  2  von  220  Volt,  je  1  Preh- 
strom  von  2000  und  5000  Volt,  und  1  Wechsel- 
strom von  10  000  Volt.  Zur  Vertheilung  dieser 
verschiedenen  Stromarten  dient  ein  unterirdisch 
verlegtes  Kabelnetz  von  etwa  25  km  Länge. 
Ferner  ist  eine  Conturenbeleuchtung  der  von 
der  Gutehoffnnugshütte  erbauten  festen  Rhein- 
brücke  mit  2500  Glühlampen  vorgesehen,  durch 
welche  die  Illumination  des  nach  dieser  Seite 
hin  gelegenen  Ausstellungsgebietes  einen  glanzen- 
den Abschlufs  findet. 

Wasserversorgung.  Im  Anschlufs  an  das 
iiädtische  Wasserleitungsnetz  ist  auf  dem  Aus- 
stellungsgelände eine  Ringleitung  mit  vielfachen 


dasselbe  zu  Kühl-  und  Fontänezwecken  weiter- 
verwandt wird.  Der  Antrieb  dieser  Centrifugal- 
pumpen  ist  elektrisch  und  besitzen  die  Elektro- 
motoren veränderliche  Tonrenzahl ,  um  dem 
wechselnden  Rheinwasseretand  respective  der 
wechselnden  Saughöhe  Rechnung  zu  tragen. 
Ans  dem  BaBsin  am  Pavillon  des  Bergbaulichen 
Vereins  entnehmen  Hochdruckpumpen  mit  Pampf- 
und elektrischem  Antrieb  das  Wasser  zum  Betrieb 
der  Fontänen-  und  Springbrunnenanlage.  Ferner 
werden  noch  am  Saugschacht  im  Rhein  zwei 
Hochdruck-Contrifugalpumpen  mit  direktem  elek- 
tromotorischem Antrieb  Aufstellung  finden.  Die- 
selben haben  je  eine  Leistung  von  5  cbm  i.  d.  M. 
und  speisen  einen  Theil  der  Fontänenaulage, 
über  welche  noch  später  eingehender  berichtet 
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werden  wird.  Insgesammt  werden  voraussicht- 
lich von  Seiten  der  Ausstellung  die  folgenden 
Wasserniengen  gebraucht  werden : 

für  Fontäner.zweeke   etwa  87  cbni  i.  d.  M. 

..   drei  Kesselspeisepumpcn  „     8  „  „ 
als  etwaiges  Zusatzwasser  für 

drei  Rückkühlunla^en  ...  -      7   .  .. 


zusammen 


etwa  47  cbm  i.  d.  M. 


Hierbei  sind  die  von  den  Ausstellern  zu  ver- 
brauchenden Wasserniengen  noch  nicht  gerechnet. 

Maschinenhalle.  Durch  das  für  die 
Industrie-  und  Oewcrbeausstellung  in  Aussicht 


schreiben  dieses  Gebäudes  vorzugsweise  auf  die 
Firmen  Rücksicht  genommen,  die  dasselbe  gegen 
eine  Leihgebühr  der  Ausstellungsleitung  zur 
Verfügung  stellten.  Um  eine  leichtere  Vor- 
werfbarkeit bezw.  Verkauf lichkeit  zu  erreichen, 
Wurde  beschlossen,  drei  für  bestimmte  Zwecke 
geeignete  Hallen  herzustellen,  welche  aber  für 
die  Ausstellung  als  ein  Gebäude  errichtet 
werden  mufsten.  Es  wurde  deshalb  die  für  die 
Maschinenhalle  bestimmte  Breite  von  51,9  m  M 
eingctheilt,  dafs  sich  eine  Hauptmittelhalle  von 
21  m  Breite  und  zwei  daran  stofsende  Seiten- 
hallen von  je  13,95  m  ergaben.    Die  Mittelhalle 


Abbildung  G.    Aufsenseite  der  Maschinenhalle. 


genommene  Gelinde  war  auch  die  Situation  der 
Maschinenhalle  und  Kesselhäuser  gegeben  und 
zwar  sollten  diese  zwischen  dem  verlassenen 
Friedhofe  und  der  Krefelderstrafse  unter  theil- 
weiser  Hebauung  der  letzteren  zu  Btehen  kommen. 
Min  auf  diesem  Terrain  stehendes  städtisches 
Pumpenhaus  durfte  unter  keinen  Umständen  ver- 
setzt werden  und  so  ergab  sich  für  die  totale 
üivite  der  Maschinenhalle  das  Mafs  von  51,9  m, 
während  die  Länge  bis  auf  280  m  ausgedehnt 
werden  konnte.  Da  die  Ausstelltingsleitung  die 
Sorge  nnd  das  Risico  des  späteren  Verkaufs 
dieser  in  Eiseueonstrnctioii  hergestellten  Halle 
nicht  übernehmen  konnte,  so  wnrde  beim  Ans- 


hat  drei  Lanfkrähne  mit  elektrischem  Antrieb 
von  je  30  t  Tragfähigkeit  bei  einer  Lauf- 
sc!«ienenhi)he  von  1 1  m  erhalten,  während  die 
beiden  Seitenhallen  je  vier,  gleichfalls  elektrisch 
angetriebene  Krähne  von  10  bis  15  t  Trag- 
fähigkeit bei  6,7  m  Laufschienenhöhe  besitzen. 
Die  Herstellung  dieser  Halle  ist  durch  die  Firma 
Hein,  Lehmann  &  Comp,  erfolgt.  Figur  2  zeigt 
den  Querschnitt  derselben,  welchem  zum  Ver- 
gleich das  Profil  der  Maschinenhalle  der  früheren 
Düsseldorfer  Ausstellung  beigegeben  ist. 

Bei  Vornahme  der  Platzvertheünng  wurde 
in  erster  Linie,  soweit  angängig,  Rücksicht  auf 
systematische  Anordnung  und  Uebersichtlichkeit 
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der  einzelneu  Objecie  genommen.  Zunächst  an 
das  Vestibüle  der  Maschinenhalle  anschließend, 
liegt  die  elektrische  Centrale  zur  Erzeugung  von 
Lieht  und  Kraft  für  die  gesamiute  Ausstellung 
nod  zwar  mit  folgenden  Systemen : 

8  Dampfmaschinen, *  Tandemsystem,  liegend, 
mit  Dynamo   5  (XXI 

4  Dampfmaschinen,  Compoundmaschine,  lie- 
gend, mit  Dynamo   1  700 

1  Dampfmaschine,  8  Cylinder,  stehend  ...     9  780 


maschinen  für  Metallbearbeitung  mit  2(5  Aus- 
stellern ;  darauf  folgen  die  Abteilungen  für 
Schmirgel-,  Schleif-  und  Polirmaschinen  mit  fünf 
Ausstellern,  die  Abtheilting  für  Holzbearbeitungs- 
maschinen mit  zwei  Ausstellern  und  die  Ab- 
theilung für  Walzenzugmaschinen  (sammtlich 
Tandemsystem)  mit  drei  Ausstellern.  Weiterhin 
kommt  ein  completes  Universalwalzwerk  zur  Vor- 
führung, an  dieses  schliefsen  sich  fünf  Aussteller 
mit  Luftcompressorcn,  vier  mit  Dampf-  und  Luft- 


Abbildung  7.    Blick  in  die  Maschinenhalle  (Aufnahme  Anfang  Marz). 

7  Dampfmaschinen ,  Componndmaschine  Rte-  I  hämmern  und  fünf  mit  Transmissionen.  Die  Ab- 

hend,  2  Cylinder   2  550  theilung  Wasserhaltung  und  Pumpen  ist  durch  vier 

1  Dampfmaschinen,  Eincy linder,  liegend  .  .       220  Firmen  vertreten>  darunter  einer  mit  elektrisch 

I  Dampfturbine,  System  Laval   100  betriebenen    pnmpen    mit   einer  Leistung  von 

1  Elektro.Routions-Verbund-Damprmaschine,  1000  P.S.  Diejetztauf  der  Tagesordnung  stehen- 

l'atent  A.  Patsch ke   25  ,       _  J  ,       ,      ,  .   ■  „. 

,  n  .      _  a  den   Gasmotoren  werden  durch    sechs   r  irmen 

2  Gasmotoren  von  250  und  oO  P.  S.     ...        300  _..  ,  ..  .  .  , 

-  vorgeführt.    Fünf  von  diesen  besitzen  auf  der 

28  Motoren  mit  zusammen    12  045  Ausstellung  eigene  üasgeneratoranlagen  der  ver- 

Es  folgen  dann  sechs  Firmen  mit  Maschinen  schiedensten  Systeme;  spater  sollen  die  meisten 

für  die  Herstellung  und  Bearbeitung  von  Papier,  mit   Hochofengasen    betrieben   werden.  Unter 

«•oinnii,  Leder  u.  s.  w.    An  diese  schliefst  sich  anderen    kommen    ein    GaBkraft  -  Gebläse  von 

die  hochbedeutende    Industrie   der   Werkzeug-  i000  P.S.  und  zwei  von  600  P.S.  zur  Auf- 

VDie  3000pferdige  Maschine  der  (iutehoffnungs-  Stellung;    ferner   ist   eine  Gaskraftwalzenzug- 

hätte  war  bereits  am  14.  Mära  betriebsfähig.  maschine   von   ungefähr  HOO  P.  S.  vorhanden, 
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welche  zum  Metrien  eines  Grubenschienenwalz- 
werkeB  mit  Seilan trieb  mit  Vor-  und  Fertig- 
strecke dient;  endlich  kommen  noch  eine  ganze 
Keihe  von  Gasmotoren  für  den  Gewerbebetrieb 
von  20  bis  4öo  P.S.  zur  Aufstellung. 

Als  besondere  Neuheit  dürfte  eine  Muster- 
Drnckluftanlage  gelten,  wie  eine  solche  noch  nie 
in  dieser  Einheit  und  Reichhaltigkeit  vorgeführt 
worden  ist.  Sämmtliche  Apparate,  Werkzeuge  und 
llülfsmaschinen  sind  für  Preisluft  betrieb  ein- 
gerichtet und  werden  im  Betriebe  vorgeführt; 
ferner  ein  hydraulischer  Krahn,  eine  hydraulische 


c)  Die  Kesselanlage  des  bergbaulichen  Ver- 
eins in  dessen  Pavillon. 

Haupt-l)ampfkos8elanlage.  Zur  Dampf- 
erzeugung sind  lti  Dampfkessel  verschiedener 
Systeme  mit  zusammen  3550  qm  Heizfläche  und 
etwa  250  qm  Ueberhitzerflache  vorhanden,  die 
mit  zwei  Schornsteinen  von  58  m  Hohe  und 
2,5  m  oberer  1.  W.  verbunden  sind.  Da  die 
meisten  Kessel  Ucberhitzung  besitzen,  ist  eine 
sichere  Gewahr  für  trockenen  Dampf  geboten. 
Die  gesammte  Kostfläche  beträgt  ca.  75  qm  und 
ist  das  Verhältnifs  der  Kostfläche  zur  Kessel- 


Abbildung  8.    Blick  auf  die  Hanpt- Industriehalle,  Eingang  zu  Gmppe  Hüttenwesen. 


Maschine,  die  durch  Auswechslung  der  Einsätze 
als  Scheere  oder  Presse  benutzt  werden  kann.  Es 
würdo  zu  weit  führen,  alle  Einzelheiten  anzugeben, 
aber  es  unterliegt  keinem  Zweifel,  dafs  aus  allen 
Gebieten  des  Maschinenbaues  hochinteressante 
Objecto  zur  Aasstellung  gelangen. 

Für  die  Dampferzeugung  sind,  durch  örtliche 
und  Betriebs- Verhältnisse  bedingt,  3  getrennte 
Kesselanlagen  vorgesehen. 

a)  Die  Hiiupt- Dampfkesselanlage  nahe  dem 
westlichen  Ende  der  Maschinenhalle,  hauptsächlich 
für  die  elektrische  Centrale  bestimmt. 

b)  Die  Kesselanlage  der  Braunkohlen- Ver- 
einigung, ebenfalls  an  der  Maschinenhalle  nahe 
dem  östlichen  Ende  gelegen. 


heizfläche  '/so  bis  l/io«  Es  sind  die  ver- 
schiedensten Kostsysteme  angewandt  und  sollen 
in  Bezog  auf  günstige  Rauchverbrennung  viele 
Neuheiten  vorgeführt  werden. 

Das  SpeiBewasser  wird  mittels  2  Wasser- 
reinigern, mit  einer  Gesammtleistang  von  40  ebnt 
in  der  Stunde,  gereinigt  und  von  einer  Central- 
speisevorriebtang,  die  3  Dampfpampen  für  diesen 
Zweck  besitzt,  den  Kesseln  mittels  Kingleitang 
zugeführt.  Ueber  den  Kesseln  sind  3  Dampf- 
sammler angeordnet,  an  die  sämmtliche  Kessel 
angeschlossen  sind;  von  hieraus  wird  der  Dampf 
von  12  Atm.  mittels  je  2  Leitungen  nach  deu 
Hauptvertheilungsleitungen  in  die  Maschinenhalle 
geführt,  welchen  die  Maschinen  der  vorhin  ge- 
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nannten  Stromerzeugungsanlage,  mit  insgesammt 
etwa  12  000  P.S.,  ihren  Dampf  entnehmen. 

Die  wichtigsten  Maschinen  können  beide 
Leitungen  benutzen,  während  die  anderen  nur 
einen  AnschlufB  besitzen.  Hierdurch  ist  man 
bei  eventuellem  Rohrbruch  durch  Umschalten 
von  Ventilen  vor  Betriebsstörungen  gesichert. 

Sämmtliche  Maschinen  sind  an  die  beiden 
i'entraloberflächen  -  Condensationen  nach  dem 
Uegenstromprincip  angeschlossen,  von  denen  jede 
Kückkühlnng  besitzt  und  imstande  ist,  in  der 
Stande  30  000  bis  35  000  kg  Dampf  niedei- 


diesen  Ktihlthttrmen  dem  Bassin  im  Condensations- 
pampenhaus  zur  erneuten  Arbeit  wieder  zu. 
Besondere  Auspuffleitungen,  um  gebotenen  Falles 
mit  Auspuff  arbeiten  zu  können,  sind  nicht  vor- 
handen, vielmehr  ist  für  diesen  Zweck  die  Vacuum- 
leitung  mit  2  Aaspuffsicherheitsventilen  versehen. 

Zweite  Dampfkesselanlage.  Im  Gegen- 
satz zu  der  vorerwähnten  Dampfkesselanlage  mit 
16  Dampfkesseln,  die  mit  Steinkohlen  betrieben 
wird,  ist  die  zweite  Anlage  mit  Braunkohlen- 
fenernng  versehen;  sie  enthält  3  Dampfkessel 
von  je  100  qin  Heizfläche  und  H  Atm.  Spannung. 


Abbildung  9.   Klick  in  dir  Hauptallee,  recht*  Maschinenhalle,  in  der  Mitte  Pavillon  der  Gutehoffnungshütte. 


zuschlagen,  bo  dafs  jede  Anlage  für  sich  den 
normalen  Betrieb  übernehmen  kann. 

Anstofsend  an  die  Maschinenhalle  and  das 
Dampfkesselbaus  befindet  sich  das  Gebäude  für 
die  Condensationspumpen ;  es  sind  dies  zwei  ge- 
trennte Anlagen  mit  je  einer  Conipoundmaschine 
mit  Luft-  und  Wasserpumpe.  Die  Wasserpumpen 
sangen  das  Wasser  aus  unter  dem  Gebäude  be- 
ÜDdlichen  Bassins  und  drücken  es  durch  die 
Condensation  nach  2  verschiedenen  Gradirwerken 
bezw.  Kählthürmen,  das  eine  von  Holz  in  be- 
kannter I  '«Instruction,  das  zweite  in  Eisen  nach 
neaera  System.  Die  Leistungsfähigkeit  beider 
betragt  ca.  1200  cbm  Kückkühlwasser  in  der 
Stunde.    Das    abgekühlte   Wasser   fliefst  von 


Diese  Kesselanlage  besitzt  einen  Schornstein 
von  ca.  4.3  m  Höhe  und  1  '/_>  m  1.  W.  oben. 
Um  die  bei  Braunkohlenfeuernngen  lästige  Flug- 
asche zu  vermeiden,  ist  der  Schornstein  mit 
einer  Fangvorrichtung  resp.  Stanbkammer  ver- 
sehen. Die  Beschickung  der  Dampfkessel  und 
die  Aschenförderung  geschieht  automatisch  durch 
eine  Huntgehe  Conveyoranlage.  Die  Kessel  haben 
sämmtlich  Cornwallsystem.  Der  Dampf  dieser 
zweiten  Kesselanlage  ist  für  den  Betrieb  der 
in  der  Nähe  befindlichen  Walzenzugmaschinen, 
der  Dampfhämmer  und  Compressoren  bestimmt. 
Alle  Maschinen  arbeiten  mit  Auspuff,  da  die 
Schaffang  einer  Condensationsanlage  bei  dem 
tätlich  nur  wenige  Stunden  währenden  Betrieb 
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Kenten  bestehend,  soll  täglich  von  Nachmittags 
Uhr  bis  Abends  11  eventuell  12  Uhr  2  Con- 
certe  ausführen.  Neben  diesen  Conccrten  soll 
täglich  noch  ein  weiteres  stattfinden,  für  welches 
auswärtige  Kapellen,  Klitemusikkorps  n.  s.  w.  in 
Aussicht  genommen  sind. 

Einen  wesentlichen  Anziehungspunkt  der  Aus- 
stellung werden  die  Feuerwerke  bilden.  Es 
besteht  der  IMan,  2U  Feuerwerke  abbrennen  zu 
lassen  und  ist  sicher  anzunehmen,   dafs  diese 


25.  Jahr*.  Nr.  7. 


und  einem  Wasserverbrauch  von  je  4  cbm  in 
der  Minute  sich  befinden.  Diese  werden  sämint- 
lich  während  des  Betriebes  einen  4  fachen 
Wechsel  der  Wasserfiguren  und  einen  5  fachen 
Farbenwechsel  (roth,  orange,  blau,  grün  und 
weifs)  erhalten.  Das  Wasser  des  oberen  Bassin* 
ergiel'st  sich  durch  16  wasserspeiende  Löwen- 
köpfe in  ein  m  tiefer  liegendes  Bassin  von 
190  m  Lange  und  (»5  m  Breite.  Auch  das  durch 
diese   Löwenköpfe   herabfallende  Wasser  wird 
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Abbildung  12.    Rheinische  Motallwaaren- Fabrik. 


Feuerwerke,  wie  dies  auf  anderen  Ausstellungen 
der  Fall  war,  eine  grofse  Zuschauermenge  heran- 
locken werden.  Ferner  sollen  Arrangements  mit 
Effectbelenchtnngcn  durch  elektrisches  Licht, 
Lampions,  »ilaslichter  n.  b.  w.  stattfinden.  Als 
ein  Hauptzugmitt«!  wird  auch  die  grofse  mit 
den  neuesten  Wasser-  und  Beleucht  ungseffecten  ver- 
sehene Fontänenanlage  dienen.  Dieselbe  ist,  wie 
folgt,  angelegt:  Das  gehobene  Wasser  fliefst  zu- 
nächst einem  oberen  Bassin  zu,  in  welchem  in  der 
Mitte  eine  Hauptfontäne  von  20  m  Höhe  und  einem 
Wasserverbrauch  von  12  cbm  in  der  Minute  und 
zwei  kleinere   Seitenfontänen  von   12  m  Höhe 


mit  •">  während  des  Betriebes  wechselnden  Farbeu 
beleuchtet.  Das  untere  Bassin  erhält  aufserdem 
etwa  1 3  kleinere  Fontänen  von  etwa  6  m  Höhe, 
welche  zusammen  5  cbm  Wasser  benöthigen. 
Die  gesammte  Fontänenanlage  erfordert  zum 
Wasserspcicn  etwa  310  Mundstücke,  die  nach 
System  Beekmann  zum  gleichzeitigen  Ansaugen 
von  Luft  und  Wasser  eingerichtet  sind;  hier- 
durch wird  gegenüber  einer  gewöhnlichen  An- 
lage eine  Ersparnifs  von  25  °/°  Waaser  erzielt. 
Es  unterliegt  keinem  Zweifel,  dafs  eine  Fon- 
tanenanlage  von  dieser  Vielseitigkeit  und  (iröfse 
noch  nirgends  ausgeführt  worden  ist  und  darf 
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man  hiervon  an  Festabenden  eine  hervorragende 
Wirkung  erwarten." 

Nachdem  Hr.  Dücker  in  dem  vorstehend 
wiedergegebenen  Vortrag  ein  allgemein  gehaltenes 
Bild  der  ganzen  Ausstellung  und  der  Gruppen 
1  und  4  im  besonderen  entwickelt  hatte,  gab 
Hr.  D  a  e  1  e  n  einen  Bericht  über  das  Wesent- 
lichste aus  der  Gruppe  2  „Hüttenwesen".  Nach 
<ler  Meinung  des  Vortragenden  sind  die  Gruppen 


artige.  Die  Ausstellung  der  Gruppe  2  „Hütten- 
wesen" wird  ein  klares  Bild  Aber  die  Erzeug- 
nisse der  Eisenindustrie  in  Rheinland  und  West- 
falen geben,  da  die  meisten  grofsen  Werke  in 
hervorragender  Weise  vertreten  Bein  werden. 
Es  sind  etwa  HO  Aussteller  vorhanden,  die  mit 
8  besonderen  Pavillons  eine  Grundfläche  von 
etwa  9000  qm,  sowie  in  der  Haupthalle  den 
Raum  von  570«)  qm   einnehmen.     Davon  ent- 


Abbildung  13.    Durchblick  auf  die  Ausstellung  des  Bergbaulichen  Vereins. 


1.  2,  3  and  t  in  einer  Ausdehnung  und  Voll- 
kommenheit vertreten,  dafs  sie  den  Vergleich 
selbst  mit  den  beaten  Weltausstellungen  nicht 
zu  fürchten  haben ;  denn,  wenn  diese  auch  eine 
eröhere  Zahl  von  Ausstellern  aufzuweisen  hatten 
und  dementsprechend  einen  gröfseren  Raum  er- 
forderten, so  war  dies  durch  die  internationale 
Eigenschaft  begründet  und  kommt  es  darauf 
weniger  an  als  auf  die  (Qualität  und  Mannig- 
faltigkeit der  Ausstellung.  In  dieseu  Beziehungen 
hat  die  hiesige  Ausstellung  begründete  Aussicht, 
den  Siegerpreis  über  alle  vorhergehenden  zu 
erringen,  denn  die  Beteiligung  ist  eine  grofs- 


fallen  lMon  qm  auf  die  Siegener  Collectiv- 
ausstellung.  Im  Anschlufs  daran  sind  auf  be- 
sonderen Wunsch  auch  einige  Fabriken  in  diese 
Gruppe  aufgenommen,  welche  Maschinen  und 
Apparate  für  die  Eisenindustrie  liefern.  Auch 
sind  viele  Gegenstände  zum  Bau  der  Hallen, 
der  Beleuchtungseinrichtung  u.  a.  im  Freien  auf 
dem  Gelände  der  Ausstellung  untergebracht.  Die 
Erzeugung  anderer  Metalle  ist  in  der  Gruppe  2 
weniger  vertreten,  da  die  betreffenden  Werke  der 
genannten  Bezirke  ihre  Prodncte  meistens  selbst 
weiter  verarbeiten.  Die  diesbezüglichen  Aus- 
stellungen sind  daher  der  Gruppe  3,  Metall- 
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Industrie  zugewiesen  worden.  Die  zu  Gruppe 
2  gehörende  Collectivausstellung  de«  Siegcner 
Lande«  enthält  aulser  Hüttenerzengniesen  auch 
solche,  welche  der   Metallindustrie  angehören. 

Es  werden  vornehmlich  vertreten  sein :  die 
verschiedenen  Sorten  von  Roheisen-,  Eisen-  und 
Stahlfonngufs,  letzterer  in  besonder«  schweren 
Stücken;  in  der  Haupthalle  befinden  sich  solche 
bis  zu  35 1  Einzelgewicht  (in  Bezug  auf  die 
Pavillons  sind  die  Einzelheiten  unbekannt). 
Das  gleiche  gilt  von  den  Schmiedestücken  in 
Stahl;  es  werden  die  verschiedenen  Qualitäten 
vom  feinsten  Werkzeugstahl  bis  zu  den  schwersten 
Schiffswellen  und  Kanonen  vorgeführt  werden. 
Von  den  durch  Walzen,  Pressen  und  Ziehen 
hergestellten  Pabricaten  9ind  hervorzuheben : 
Bleche,  vom  Feinblech  bis  zum  schwersten  Grob- 
blech und  den  Panzerplatten,  geschweifste 
sowie  kalt  und  warm  geprefste  Formstücke  aller 
Art,  Röhren  und  Hohlkörper,  geschweifst  und 
nahtlos,  Profi  leisen,  Schienen,  Schwellen,  Träger, 
Handelseisen,  Feineisen  und  Draht. 

In  eigenen  Pavillons  wird  jede  Finna  diese 
Erzeugnisse  nach  ihren  besonderen  Eigenschaften 
ordnen,  in  der  Haupthalle  ist  man  bestrebt  ge- 
wesen, diejenigen  Firmen  in  übersichtlicher  Weise 
zusammen  zn  gruppiren,  welche  eines  oder  mehrere 
der  genannten  Fabricate  als  Specialität  liefern. 

Die  Gebäude  sind  sämmtlich  soweit  vor- 
geschritten, dafs  die  Aufstellung  der  Maschinen 
und  Erzeugnisse  bereits  seit  Ende  Januar  be- 
gonnen hat  und  voraussichtlich  gegen  Mitte 
April  beendet  sein  wird.  Diese  Gebäude  geben 
ganz  besonders  Zeugnifs  von  der  Grofsartigkeit 
und  Bedeutung  der  Ausstellung  und  werden 
zweifellos  diese  Beurteilung  auch  in  den 
weitesten   Kreisen  der  Fachleute  finden. 

Als  dritter  Vortragender  berichtete  Herr 
F.  VV.  Ltihrmann  über  die  Gruppe  III:  „Metall- 
Industrie".  Dieselbe  wird  folgende  Erzeugnisse 
umfassen:  a)  Eisen-  und  Stahlwaaren,  b)  Waffen 
aller  Art,  c)  Waaren  aus  unedlen  Metallen, 
d)  Waaren  aus  edlen  Metallen.  Zu  den  ersteren 
zählen  naturgemäfs  hauptsächlich  die  ihrer  Form 
und  ihrem  Gewicht  nach  kleineu  Gegenstände 
aus  Eisen  und  Stahl,  welche  aber  einen  gröfscren 
Arbeitsaufwand  zu  ihrer  Fertigstellung  erfordern, 
als  diejenigen  der  Gruppe  2,  kurz,  was  wir  unter 
dem  Namen  Kleineisenindustrie  verstehen.  Die- 
selbe ist  durch  140  Aussteller  vertreten,  die  sich 
in  einzelnen  Bezirken  zu  sogenannten  Sammel- 
ansstellungeu  vereinigt  haben,  nämlich  in  Hagen, 
Remscheid,  Solingen,  Cronenberg  und  Velbert. 
Durch  diese  Sonderausstellungen,  welche  sich 
auch  durch  ihren  decorativen  Schmuck  auszeichnen, 
sollen  die  speciellen  Erzeugnisse  jener  Bezirke 
dem  Beschauer  in  ibren  hervorragendsten  Stücken 
in  grofser  Mannigfaltigkeit  vorgeführt  werden. 
Wir  finden  dort  die  vielgestaltigen  Producte  der 
Schmicdckunst  des  Enneper-  und  Volroethals,  z.  B. 


'  Beschläge,  Schrauben,  Nieten  u.  s.  w.,  wie  sie 
;  der  Eisenbahn-  und  Strafsenbahnwagenban  und 
der  Wagenbau  im  allgemeinen  verlangen,  ferner 
die  gröberen  Werkzeuge  für  Schmiede,  Schlosser, 
Klempner  sowie  die  zahlreichen  Geräthe  für  die 
j  Landwirtschaft,  welche  zum  gröfsten  Theil 
i  ihren  Weg  ins  Ausland  nehmen.  Die  „Bergischen 
,  Lande**  bringen  ihre  berühmten  Werkzeuge  und 
Messer  waaren  zur  Schau,  Sägen,  Kreissägen, 
Hobel-  und  Bohrwerkzeuge  für  die  Holzbearbeitung, 
Hämmer,  Meifsel,  Feilen,  Gewindschneider,  Kluppen 
u.  s.  w.  für  jegliche  Art  der  Metallbearbeitung, 
ferner  Gebrauchsartikel  mannigfacher  Art  für 
die  Landwirtschaft.  Solingen  mit  seinen  alt- 
bewährten Fabricaten  von  Hieb-  und  Stich- 
waffen, Messern,-  Scheeren  u.  s.  w.  wird  hervor- 
ragend vertreten  sein,  ebenso  Velbert  durch  die, 
die  ganze  Erde  beschickende,  Schlosserindnstrie. 
Neben  diesen  Sammelausstellungen  sind  noch  eine 
grofse  Anzahl  einzelner  Aussteller  mit  den  vor- 
genannten oder  anderen  Waaren  der  Kleineisen- 
industrie angemeldet,  z.  B.  die  GeldBchrankfabri- 
canten,  die  Tempergufs-,  die  Stahlgufswerke 
und  andere.  Im  Ganzen  haben  sich  in  Gruppe  3 
275  Aussteller  angemeldet. 

Die  Ausstellung  von  Waffen  ist  in  dieser  Ab- 
teilung in  der  Haupthalle,  aufser  in  der  Solinger 
Ausstellung,  nur  durch  eine  Sammlung  von  Jagd- 
gewehren vertreten,  dagegen  findet  der  Besucher 
I  alles,  was  das  Kriegshandwerk  verlangt,  in  den 
Pavillons  von  Krupp  und  der  Rheinischen  Metall- 
1  waaren fabrik  vertreten. 

Die  Ausstellung  der  unedlen  Metalle  bezw.  der 
Erzeugnisse  'derselben  (etwa  HO  Aussteller)  um- 
fafst  900  qm  Boden-  und  800  qm  Wandfläche. 
Dieselbe  wird  Bich  ausserordentlich  eindrucksvoll 
gestalten,  weil  eine  grofse  Zahl  hervorragender 
Firmen  dieser  Branche  mit  imposanten  Objecten 
erschienen  ist.    Es  werden  die  gebräuchlichsten 
Metalle :  Kupfer,  Zinn,  Zink  und  Nickel  u.  s.  w. 
rein  und  in  den  vielfachsten  Legirungen  vor- 
geführt,  als   Uohmetall  und   in   der  denkbar 
weitesten  Verarbeitung  für  die  Zwecke  des  Ma- 
I  8chinen-  und  Schiffbaues,  des   sonstigen  Bau- 
{  gewerbes,   für   das  Kunstgewerbe,   die  Land- 
und  Hanswirthschaft.    In  besonderer  Weise  ist 
I  die  MesBingwaarenfabrication  in  Iserlohn  und 
■  den  angrenzenden  Orten  ausgebildet,  weshalb 
;  dieser  Bezirk  durch  mehrere  bedeutende  Firme» 
|  vertreten  ist.  Von  edlen  Metallen  ist  nur  wenige» 
i  angemeldet  und  dieses  zum  Theil  der  benach- 
barten Gruppe  des  Kunstgewerbes  überwiesen 
worden.  Eine  Anzahl  kleiner  Werkzeugmaschinen 
ist,  weil  in  Gruppe  IV  der  Platz  mangelte,  iu 
Gruppo  UI  aufgestellt.  — 

Soweit  für  heute  unsere  Mittheilungen  über 
die  Ausstellung  und  das,  was  sie  bringen  wird. 
Sie  können  natürlich  nur  allgemeiner  Art  sein 
und  erst  ,  nach  der  Eröffnung,  die  am  1.  Mai 
I  stattfinden  soll,  die  Form  einer  genauem  Bericht- 
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erstattung  annehmen.  Wir  dürfen  aber  heute 
schon  die  Zuversicht  aussprechen,  dafs  die  von 
den  Ausstellern,  insbesondere  dem  an  der  Spitze 
derselben  stehenden  Heinrich  Lneg,  der  Seele 
les  ganzen  Unternehmens,  aufgewendete  Mühe 


reichen  Lohn  linden  und  der  von  dem  großartigen 
Unternehmen  erwartete  Erfolg  für  die  weitere 
Entwicklung  der  Industrie  in  unseren  schönen 
Scbwesterprovinzen  zu  ihrem  und  unseres  ge- 
sammten  Vaterlandes  Segen  nicht  ausbleiben  wird. 


Theisens  Centrifugal  -Gasreinigungs  verfahren. 


Deber  das  Theisensche  Centrifugal-Gasreini- 
gangsverfahren  ist  in  der  Zeitschrift  „Stahl  und 
Bisen"  verschiedentlich  berichtet  worden,  so  in 
Heft  9  1901,  Heft  3  und  5  1902.  Unterdessen 
sind  eine  Anzahl  neuerer  Apparate  in  Betrieb 
gekommen ,  welche  bei  ruhigem  Lauf  und  bei 


einfacht  als  auch  der  schon  genannte  ausgezeich- 
nete Reinigungseffect  erreicht  werden;  besonders 
hat  das  neue  Spiral-Gegenstrom- Wasch  verfahren 
zwischen  Gas  und  Waschflüssigkeit ,  welches 
ebenfalls  durch  Patente  geschützt  ist,  die  daran 
geknüpften  Erwartungen  vollständig  erfüllt. 


Theisens  Ceutrifugal-GurcinigUDgsapparat. 


normalem  Kraftverbranch  ein  sehr  reines  Gas 
von  nur  0,004  g  Staubgehalt  a.  d.  Cubikmeter 
geliefert  haben.  Durch  diesen  für  das  Hochofen- 
gas erzielten  hohen  Reinheitsgrad,  welcher  höher 
ist  als  derjenige  der  atmosphärischen  Luft  des 
betreffenden  Werkes,  dürfte  bei  Verwendung  von 
Hochofengas  für  Motorenzwecke  die  Garantie 
r-ines  dauernd  guten  Laufes  der  Motoren  gegeben 
'ein.  ohne  dafs  dabei  die  Ventile  verschmutzeu 
and  die  Cylinder  und  Kolben  angegriffen  werden. 
Anf  Grund  dieser  Ergebnisse  wurde  eine  Motoren- 
fabrik in  die  Lage  versetzt,  für  einen  längeren 
ununterbrochenen  Betrieb  —  bis  zu  4  Wochen  — 
bei  ihren  Maschinen  Garantie  zu  leisten. 

Infolge  der  bei  dem  Theisenscben  Apparat 
neuerdings  zur  Anwendung  gekommenen  Ver- 
besserungen konnte  sowohl  die  Construction  ver- 


Der  Wasservorbrauch  bui  diesem  Apparat 
betrug  nur  o,H  bis  1,0  1  a.  d.  Cubikmeter  Gas, 
und  bei  1-ltägigem  Betrieb  konnte  stets  mit 
derselben  Waachwasscrmenge,  welche  nach  Ver- 
lassen des  Apparates  geklärt  und  rückgekülilt 
wurde,  gearbeitet  werden,  da  der  durch  Ver- 
dunstung u.  s.  w.  im  Kühler  eingetretene  Wasser- 
verlust durch  Condensimng  dos  im  warmen  Gase 
enthaltenen  Wasserdampfes  ausgeglichen  wurde. 
Das  eintretende  Kühlwasser  hatt«  etwa  15°  C. 
und  verliefs  den  Wascher  mit  50°  C.  Das 
Hochofengas  trat  mit  einer  Temperatur  von  etwa 
140  bis  DiO"  C.  in  den  Wascher  und  wurde 
bis  auf  30  "  C.  abgekühlt.  Zu  dieser  vollkommenen 
Reinigung  von  z.  B.  170  cbm  Gas  i.  d.  Minute 
bis  zu  einem  Reinheitsgrad  von  0,0o4  g  ge- 
nügte ein  Motor  von  50  V.  S. 
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Wie  die  vollständige  Reinigung  der  Hoch- 
ofengase, wurde  mit  dein  Theisenschen  Verfahren 
auch  eine  solclie  von  Generatorgasen  erzielt. 
Das  Generatorgas  wird  dabei  nicht  nur  von 
Staub,  sondern  auch  von  dem  in  ihm  enthaltenen 
Theer  vollständig  befreit. 

Das  mit  dem  Theisenschen  Wascher  gereinigte 
Gas  kann  auch  zur  Heizung  von  Dampfkesseln 
verwendet  werden.  Es  verbrennt  unter  dem 
Kessel  mit  einer  vollkommen  reinen  durch- 
sichtigen Flamme,  so  dafs  im  ganzen  Feuer- 
raum nur  eine  völlig  klare  Flamme  zu  beobachten 
ist.  Naturgemäfs  wird  mit  diesem  reinen  Gas 
eine  bedeutend  höhere  Verdampfung  erzielt. 
Staubablagerung  in  den  Heizkanälen  und  an  den 
Kesselwandungen  ist  somit  ausgeschlossen,  und 
es  findet  stets  ein  gleichmäfsig  guter  Wärme- 
austausch statt.  Ausführliche  pyrometrische 
Versuche  sollen  noch  angestellt  und  die  Er- 
gebnisse dann  an  dieser  Stelle  veröffentlicht 
werden. 

Falls  die  oben  angeführte,  mit  einem  Theisen- 
Wascher  erzielte  aufserordentlich  hohe  Gasrein- 
heit von  nur  0,004  bis  0,006  g  Stanb  a.  d.  Cubik- 


meter  Gas  nicht  nothweudig  erscheint,  wie  z.  B. 
für  die  Beheizung  von  Cowperapparaten,  Dampf- 
kesseln u.  s.  w.,  und  man  mit  einem  woniger 
!  reinen  Gas  zufrieden  ist,  baut  man  die  Theisen- 
,  Apparate  kürzer;  die   Kühlung  wird  dadurch 
|  nicht  vermindert  und  das  Gas  gelangt  nahezu 
trocken  zur  vorteilhaftesten  Verbrennung.  Bei 
solchen  kürzeren  Apparaten,  welche  eine  Reini- 
gung des  Gases  von  z.  B.  nur  0,1  g  a.  d.  Kubik- 
meter erzielen  sollen,   ist  natürlich  auch  der 
Kraftverbrauch  ein  bedeutend  geringerer  als  bei 
Apparaten ,  mit  denen  eine  vollkommene  Reini- 
gung des  Gases  erzielt  wird. 

In  allernächster  Zeit  kommen  noch  mehrere 
gröfsere  Anlagen  in  Betrieb.  Eine  derselben 
ist  für  eine  minutlicbe  Gasmenge  von  300  cbm 
gebaut  und  das  gereinigte  Gas  soll  ausschliefslich 
zur  Beheizung  von  Cowperapparaten  und  Dampf- 
kesseln  dienen.  Eine  andere  Anlage  wird  1 400  cbm 
Gas  i.  d.  Minute  reinigen  und  letzteres  soll  aufser 
zur  Beheizung  der  Cowperapparate  und  Dampf- 
kessel auch  zum  Betriebe  von  Gasmotoren  ver- 
wendet werden. 

Baden-Baden.  Eduard  Theisen. 


Neue  Druckluft  -Ftihrungs-  und  Schlepp -Vorrichtung 

von  Vollkommen 


Den  Einrichtungen  für  die  Fortbewegung  des 
gewalzten  Materials  in  den  Eisenwerken  mufs  um 
so  mehr  Aufmerksamkeit  zugewendet  werden,  je 
mehr  die  Leistungen  der  Walzenstrafsen  erhöht 
worden,  und  kommt  es  dabei  nicht  nur  auf  die  Ge- 
schwindigkeit der  Beförderung,  sondern  auch  be- 
sonders auf  Vermeidung  von  Verbiegnng  und  son- 
stiger Beschädigung  der  Stäbe  und  Platten  an. 

In  den  Werken  der  American  Steel  Hoop 
Company  bestand  eine  Schwierigkeit  in  der 
schnellen  Beförderung  der  langen  Bänder  von 
Klacheisen  von  der  Walze  zum  Lager,  so  dafs 
die  Leistung  der  ersten  von  derjenigen  der 
Schlepper  abhängig  war,  welche  namentlich  in 
den  heifsen  Tagen  bedeutend  nachliefe.  Infolge- 
dessen wurden  zahlreiche  Versuche  mit  ver- 
schiedenen mechanisch  betriebenen  Einrichtungen 
angestellt  mit  dem  Erfolg  der  Verbesserung 
gegenüber  Handarbeit,  aber  ohne  vollkommene 
Befriedigung,  namentlich  bezüglich  der  Instand- 
haltung. Alle  diese  Schwierigkeiten  wurden  von 
der  Druckluftförderung  von  Voll  kommer  be- 
seitigt, welche  von  Anfang  an  vorzüglich 
arbeitete.  Zuerst  wurde  eine  solche  Vorrichtung 
von  .{75  Fufs  Länge  eingebaut,  deren  Kosten 


sich  auf  weniger  als  5000  $  beliefen,  während 
ein  für  dieselbe  Leistung  offerirter  Rollgang 
25  00(J  0  kosten  sollte.  Knrz  nachher  wurden 
zwei  gänzlich  neue  Rollgänge,  von  denen  joder 
1  (i  000  $  gekostet  hatte,  durch  Druckluftförderung 
ersetzt.  Heute  sind  bei  der  American  Steel 
Hoop  Company  8  Druckluft-Führungen  in  Betrieb 
und  mehr  in  Arbeit.  Ihr  Frincip  ist  sehr  einfach: 
Ein  Ventilator  treibt  Luft  von  geringem 
Druck  in  einen  in  die  Hüttensohle  eingebauten 
Kanal  (.Figur  1),  welcher  auf  seinem  Scheitel 
die  Förderrinne  trägt.  Die  Luft  tritt  durch 
schmale  Schlitze  aus  dem  Kanal  und  bildet  auf 
der  Oberfläche  der  Rinne  eine  Art  Luftkissen, 
auf  welchem  das  Bandeisen  ohne  Reibung  gleitet. 
Theoretisch  ist  für  '/s  Zoll  Dicke  des  Bandeisens 
ein  Druck  von  I'/h  Unze  erforderlich;  tatsäch- 
lich ist  ein  etwas  gröfserer  Druck  und  zwar  bei 
schmalen  Sorten  verhältnifsmäfsig  der  gröfste 
nothweudig;  der  Grund  liegt  auf  der  Hand,  da 
bei  schmalen  Sorten  die  Druckluft  leichter  seit- 
wärts austreten  kann.  Meistens  wurde  die  Rinne 
in  die  Ebene  der  Hüttensohle  eingelassen  und 
nicht,  wie  in  der  Zeichnung  angegeben,  über 
derselben  erhaben  angelegt;  so  dafs  man  un- 
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gestört  w&hrend  des  Betriebes  über  dieselbe 
hinweg  gehen  oder  fahren  kann.  Auch  steht 
nichts  im  Wege,  andere  Sorten,  z.  B.  Stab- 
auf der  Strafse  zu  walzen,  welche  dann 
Prefsluft  über  die  Rinne  laufen. 


Figur  1. 

Figur  2  zeigt  den  Querschnitt  einer  festen 
Kinne  mit  festen  Führungen ,  Figur  3  eine 
solche  mit  losen ,  keilförmigen  Seitenführnngen, 
welche  für  schmale  nnd  breite  Sorten  eingestellt 


Fignr  2. 

werden  können.  Figur  4  zeigt  eine  Anordnung 
mit  maisig  geneigter  Transportrinne  und  nur  ein- 
seitiger Führung,  welche  gleichzeitig  dazu  dient, 
die  Bänder  seitwärts  auf  das  Kühllager  zu 
schieben;  von  dort  gleiten  dieselben  auf  eine 
zweite  Kinne,   auf  welcher  sie   wieder  unter 


Anwendung  von  Druckluft  zur  Scheere  gezogen 
werden.  Diese  Vorrichtung  ist  besonders  geeignet 
für  Stab-  und  Röhrenstreifen-Strafsen. 

Für  flache  Profile  sind  Rollgange  in  keiner 
Beziehung  diesen  Druckluft-Führungen  überlegen. 
Die  American  Steel  Hoop  Company  hat  die  Licenz 
für  Dimensionen   bis  H  Zoll  Breite  erworben, 


/  — I 


Figur  3. 

wahrend  für  breitere  Sorten  Theodore  J.  Voll- 
komm er,  PittBburg,  die  Rechte  noch  vor- 
behalten hat. 

Einige  Vortheile  der  Druckluftforderung  sind  : 
die  Strafse  kann  mit  gröfster  Geschwindigkeit 
laufen ;  die  Stabe  können  einander  ohne  Verzng 
nnd  Zeitverlust  folgen;   gröfste  Lftngen  können 


Figur  4. 

gewalzt  und  bo  Zeit  und  verlorene  Enden  gespart 
werden.  Die  Anschaffungs-  und  Unterhaltungs- 
kosten sind  sehr  gering;  Brüche  sowie  Unfälle 
der  Arbeiter  sind  ausgeschlossen.  Auf  der  Strafse 
können  andere  Sorten  gewalzt  werden;  die 
Passage  hinter  der  Walze  ist  unbehindert.  Das 
Eisen  wird  rasch  und  gleichmäßig,  ohne  Be- 
einflussung seiner  Eigenschaften,  abgekühlt.  Die 
Einrichtung  trägt  zur  Ventilation  bei,  besonders 
im  Sommer,  wenn  die  Luft  von  aufsen  an- 
gesaugt wird. 

T.  .T.  Vollko mmer  hat  nach  demselben 
Princip  auch  Gli-itvorrichtungen  für  Bleche*  und 
Schrfrentische  constrnirt. 


•  Vergl.  „Iron  an.i  Codes  Trade«  Review«  1900, 
\H.  April  S.  «U3. 


Vll.ti 
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Prüfung  von  Eisen  und  Stahl  an  eingekerbten  Stücken. 

Vou  Professor  M.  Rudeloff-Charlottenbnrg. 


Zu  den  iiitesten  und  auch  heute  noch  in 
der  Schmiede  gebräuchlichen  Verfahren,  schmied- 
bares Kisen  zu  prüfen,  zählt  die  sogenannte 
Einkerb-  oder  Bruchprobe.  Der  zu  prüfende 
Stab  wird  mit  dem  Meifsel  eingekerbt,  nuter 
dem  Hammer  gebrochen  und  nun  das  Material 
nach  dem  Aussehen  der  Brnchtlächc  beurtheilt. 

Das  Kinkerben  erfolgt  nicht  so  sehr,  um 
den  Bruch  leicht  herbeiführen  zu  können,  sondern 
besonders  deshalb,  weil  man  annimmt,  dafs  der 
Bruch  an  der  Einkerbstelle  ohne  wesentliche 
Formänderung  erfolgt  und  daher  das  (.iefiige 
besser  erkennen  läfst  als  andere  Prüfungs-Ver- 
fahren, bei  denen  dem  Bruch  Formänderungen 
voraufgehen. 

Wie  K eiser*  hervorhebt,  kann  die  Güte 
des  Stahles  nach  der  Bruchprobe  allein  nicht 
mit  Sicherheit  beurtheilt  werden.  Wohl  aber 
bezeichnet  er  diese  Probe  als  sehr  geeignet, 
um  raschen  Aufschlnfs  zu  gewinnen  über  den 
Eiufiufs,  den  die  Krhärtungstemperatur  auf  das 
Korn  sowie  auf  die  Härte  und  Zähigkeit  des 
Stuhles  ausübt.  Reiser  hat  sie  zu  diesem 
Zweck  wie  folgt  ausgebildet: 

Die  zu  prüfende  Stahlstange  wird  von  dem 
einen  Ende  aus  in  Abständen  von  etwa  15  mm 
mit  9  ringsumlaufenden  Kerben  versehen  und 
dann  im  reinen  Schmiedefeuer  so  erhitzt,  dafs 
das  Stück  bis  zur  ersten  Kerbe  Funken  sprüht, 
während  die  Erhitzung  der  folgenden  Stücke 
allmählich  bis  zur  dunklen  Braunröthe  abnimmt. 
Nachdem  die  Stange  dann  im  Wasser  abge- 
schreckt und  sorgfältig  abgetrocknet  ist,  werden 
die  einzelnen  Stücke  im  Schraubstock  nachein- 
ander mit  dem  Hammer  abgeschlagen. 

Nach  dem  Widerstande  gegen  Bruch 
und  nach  dein  Aussehen  der  aufeinander 
folgenden  Brachflächen  soll  dann  die  Ver- 
änderung der  Zähigkeit  und  Härte  mit  ab- 
nehmender Hitze  beurtheilt  werden,  indem  die 
Korngröfse  von  dem  grobkörnigen  verbrannten 
Ende  ans  zunächst  ab-  und  dann  wieder  zu- 
nimmt, Das  Stück  mit  dem  feinkörnigsten  Bruch 
hat  die  richtige  Hitze  zum  Härten  gehabt,  es 
zeigt  den  gröfsten  Widerstand  gegen  Bearbeiten 
mit  der  Keile. 

Bei  Prüfung  ganzer  tiebrauchsstücke,  vor- 
nehmlich zur  Untersuchung  des  relativen  WertheB 
des  Flnfseisens  als  Constructionsmaterial  im  Ver- 
gleich mit  Schweifseisen  führte  v.  Tetmajer  in 


•  Reis  ir:  ..Das  Harten  des  Stuhls  in  Theorie 
und  Praxi*-,  :{.  Auflage,  Leipzig  1SMN». 


den  Jahren  1K84  bis  1885  Schlagbiegeproben 
mit  auf  der  Zugseite  eingekerbten  Eisen 
aus.*  Die  Walzstücke  wurden  mittels  Kreuz- 
meifsel  oder  Sägenschnitt  eingekerbt  und  dann 
wurde  die  Anzahl  der  Schläge  und  deren  Arbeits- 
leistung bis  zum  Bruch  des  Stückes  ermittelt. 
Wie  Tetmajer  mir  mittheilt,  waren  die  Er- 
gebnisse seiner  Versuche  für  die  Zulassung  des 
Flufseisens  für  Constmctionszwecke  s.  Z.  von 
entscheidender  Wichtigkeit.  Sie  haben  der  An- 
nahme den  Boden  genommen,  das  körnige  Eisen 
verhalte  sich  in  verletztem  Zustande  durch  die 
Möglichkeit  der  Bruchfortsetzung  wesentlich  un- 
günstiger als  das  lamollare  Schweifseisen. 

Zur  Prüfung  von  Constructionsmaterial  an 
herausgeschnittenen  Stäben  fand  ich  die  Biege- 
probe mit  auf  der  Zugseite  eingekerbten  Stücken 
zuerst  von  Tun n er**  angewendet,  und  zwar  in 
erster  Linie  zur  Unterscheidung  des  Flufseisens 
von  Schweifseisen.  Tunner  sagt,  weil  beim 
Reilsen  von  der  Einkerbung  ans  die  jeweilig 
oberste  Schicht  durch  das  angrenzende  Material 
an  der  Dehnung  verhindert  sei,  so  setze  sich 
der  Bruch  von  Schicht  zu  Schicht  fort,  Da 
nun  Schweifseisen  aus  einzelnen  Lagern  bestehe, 
welche  durch  Schlacken-  und  Oxydeinlagerungen 
getrennt  sind,  so  erfolge  meist  Trennung  längs 
dieser  Einlagerungen.  Die  darunter  gelegene 
Schicht  könne  sich  dann  frei  dehnen  und  käme 
daher  nicht  zum  Kinreifsen,  so  dafs  der  Stab 
ohne  vollständigen  Bruch  weiter  gebogen  werden 
könne.  Beim  Flufseisen  fehle  die  Schichten- 
bildung; der  Bruch  müsse  daher  vollständig 
durch  den  Stabquerschnitt  hindnrehgehen. 

Ferner  erachtet  Tunner  den  Eitifluls  des 
Einkerbens  mit  dem  Meifsel  den  Folgen  des 
Stanzens  und  Scheerens  gleich  und  moint  daher, 
dafs  die  Einkerbprobe  die  Widerstandsfähigkeit 
des  Materials  gegen  diese  Bearbeitungsverfahren 
erkennen  liefse. 

Carl  Stöckl***  legt  der  Bruchprobe  —  die 
Einkerbung  auf  der  beim  Biegen  gestreckten  Seite 
wird  etwa  1  mm  tief  mit  dem  scharfen  Meifsel 
hergestellt  —  wie  den  technologischen  Proben 
überhaupt  ganz  besonderen  Werth  bei,  wenn 

*  Mitthcilungun  der  Anstalt  zur  Prüfung  von  Bau- 
materialien am  fidlen.  Polytechnikum  in  Zurieb  1886, 
Heft  3  Seite  138. 

**  Tunner:    „Zur   Verwendung  des  Flufseisens 
für  Kessel-  und  Seliiffsbleche4*.    »Zeitschrift  des  Ver- 
bandes   der    Dampfkessel  -  Ueberwachungs  -  Vereine- 
Seite  21. 

Carl    Stöckl:     „Flufseisen    für   Brücken  in 
Oesterreich-.     Stahl  und  Eisen    1890  Seite  20. 
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es  sich  um  Untersuchungen  „auf  die  Verläfs- 
lichkeit  des  Materials'*  handelt.  Er  begründet 
ihren  Werth  damit,  dato  die  Ungleichmäfsigkeit 
in  der  Zusammensetzung  deB  Gefüges  beim  Zer- 
reifsversuch  nicht  immer  zu  Tage  trete,  wohl 
aber  im  Verlauf  und  Rruchanssehen  der  Kerb- 
probe.  Hartes  und  Bprödes  Flufseiseii  gebe  sich 
durch  sprungweises,  von  lautem  Knacken  be- 
gleitetes Durchbrechen  zu  erkennen,  wahrend 
der  Bruch  sich  bei  zähem  Material  allmählich 
vertiefe.  Das  Bruchgefüge  sei  bei  sprödem 
Material  körnig,  bei  zähem  kurzsehnig.  Dem 
Material  mit  sehnigein  Brnch  gebühre  der  Vor- 
zug, indessen  sei  aber  auch  der  Bieguugswinkel  in 
Betracht  zu  ziehen,  bei  dem  das  plötzliche  Breden 
eintrete.  Von  Einflufs  auf  das  Ergebnifs  fand 
Stöekl  die  Abkühlungsvorhältnisse  während  der 
Herstellung  den  Materials  und  bei  Eisensorten  mit 
einer  vorherrschenden  Walzrichtung  die  Rage  der 
Kerbe  zur  Walzrichtnng;  liegen  beide  parallel,  so 
ist  das  Ergebnifs  der  Biegeprobe  ungünstiger  als 
bei  Einkerbung  senkrecht,  zur  Walzrichtung.* 

Dudle  y**  nennt  die  Einkerbprobe  eine 
.  Homogenitätsprobe *" ,  die  besonders  geeiguet 
sei.  durch  das  Bruchanssehen  nicht  verschweifste 
Blasen  in  Kesselblechen  aufzudecken.  Diese 
Blasen  seien  besonders  bei  Fenerblechen  ge- 
fihrlich,  indem  sie  die  gleiehmäfaige  Uebertragung 
der  Wärme  verhinderten  und  daher  zu  Blasen- 
bildungen und  Abblätterungen  Veranlassung  gäben. 

Mehrt en s***  erblickt  in  der  Eiukerbprobe 
im  kalten  Zustande  wie  Stöckl  ein  vorzüg- 
liche» Erkennungsmittel  für  sprödes  Klnfseisen, 
räth  aber  dennoch  davon  ab,  diese  Probe  all- 
gemein als  Vorschrift  einzuführen,  weil  es  prak- 
tisch unmöglich  sei,  überall  denselben  Einschnitt 
in  gleicher  Tiefe  und  gleicher  Art  auf  dem 
Probestück  anzubringen.  Stock  1  hegt  dieses 
Bedenken  nicht,  da  die  Kerbprobe  nach  seiner 
Ansicht  keinen  relativen  Vergleich  der  Sprodig- 
keit  liefert,  sondern  nur  zeigen  soll,  ob  das 
Probestück  überhaupt  spröde  ist. 

Krohnf  schHefst  aus  seinen  Versuchen, 
dafs  die  Einkerbprobe  im  kalten  Zustande  ver- 
brauntes  Material  deutlich  daran  zu  erkennen 
giebt,  dafs  die  Versuchsstücke  bei  verhältnifs- 
tuäfsig  geringer  Biegung  spröde  auseinander 
brechen  und  der  Bruch  grobkörniges,  charakte- 
ristisch verbranntes  Gefilge  zeigt. 

Kerpelyff  hat  zur  Prüfung  von  Construc- 
tionsmaterial  die  Einkerbprobe  mit  auf  Blau- 

*  Carl  Stöckl:  „lieber  Eisenbriicken  in  Oester- 
reich-,   Stahl  und  Eisen«  189*2  Seite  2t). 

*'  .Homogeneity    test    for    boilcr    ironu.  The 
Engineering  and  Mining  Journal  *  181Ü  Bd.  II  S.  428. 
***  „Stahl  und  Eisen"  1891  Seite  705. 

f  »Zeitschrift  des  Vereins  deutscher  Ingenieure" 
1891  Seite  1118. 

fi  Anton  von  Kerpely:  „Untersehoidungsmerk- 
n»»!e  de«  Stahls".     «Berg-  und  hüttenmännische  Ztg. 
187H  Seit«  406. 


wärme  erhitzten  Stücken,  die  „Blaubruch- 
probe", angewendet  und  empfohlen.  Er  ging  hierbei 
von  der  Anschauung  aus,  dafs  sowohl  beim  Puddel- 
eisen  als  auch  beim  Flufseisen  (Stahl)  „die 
Lagerungs-  und  Cohäsionsverhältnisse  der  klein- 

i  sten  Eisenpartikel**  sich  ändern,  wenn  das  Ma- 

'  terial  unter  anderen  iuneren  oder  äufaeren  Ein- 
flüssen steht,  erschüttert  wird  und  namentlich 
wenn  seiue  Temperatur,  sei  es  infolge  von  Kraft- 
änfsernngen,  sei  es  durch  Erwärmung  von  aufsen, 
in  merklichem  Grade  zunimmt.  Er  nennt  den 
Zustand,   iu  dem   sich   die  Eisen-  und  Stahl- 

i  partikelchen  während  dieser  molecnlaren  Ver- 
änderungen befinden,  den  „erregten**  Zustand, 
im  Gegensatz  zu  dem  „Ruhezustände-  bei  un- 
beanspruchteiu  und  nicht  erwärmtem  Material. 
Die  gewöhnliche  Bruchprobe,  führt  er  aus,  lasse 
nach  dem  mehr  oder  weniger  feinkörnigen, 
dichten  Gefiige  des  Bruches  wohl  einen  Schlafs 
zu  auf  die  Homogenität,  die  Kontinuität  der 
kleinsten  Theilchen,  im  „Ruhezustände",  dieser 
Schlul's  sei  aber  nicht  immer  zutreffend  für  den 
„erregten  Zustand" ;  nin  verschiedene  Eisen- 
sorten in  dem  letztgenannten  Znstande  mit- 
einander zu  vergleichen,  seien  die  Versuchs- 
stücke für  die  Bruchproben  Huf  eine  Anlauf- 
temperatur, am  besten  auf  die  dunkelblaue,  zu 
erhitzen  und  dann  schnell  zu  brechen. 

Indem  Aufsatz  „Vergleichende  Untersuchungen 
von  KeBselblechen*  habe  ich,  gestützt  auf  die 
Untersuchungen  von  Sorby,**  folgende  An- 
sicht ausgesprochen :  Die  Entstehung  des  körnigen 
Bruchaussehens  bei  im  Betriebe  eingetretenen 
Brüchen  an  Stelle  des  sehnigen  bei  Zerreifs- 
versuchen  mit  demselben  Material  ist  nicht  mit 
einer  Gefügeäuderung  gleichbedeutend, 
sondern  wird  lediglich  durch  den  Verlauf 
des  Bruches  herbeigeführt.  Der  Bruch  er- 
folgt in  der  Weise,  dafs  unter  den  Betriebs- 
spannungen sich  einzelne  Massentheilchen  in 
ihren  Berührungsflächen  nach  und  nach  vonein- 
ander trennen,  bis  durch  Aneinanderreihung  der 
so  entstandenen  inneren  Risse  irgend  ein  Quer- 
schnitt soweit  geschwächt  ist,  dafs  er  die  von 
ihm  aufzunehmende  Spannung  nicht  mehr  zu 
ertragen  vermag  und  das  Stück  nun  in  diesem 
Querschnitt  bricht.  Der  Bruch  wird  dann,  weil 
keine  Dehnung  der  Massentheilchen,  d.  h.  kein 
Fliefsen  des  Materials  eingetreten  ist,  längs  der 
Berührungsflächen  der  einzelnen  Massentheilchen 

i  verlaufen  und  durch  das  Zutagetreten  dieser 
kleinen  Trenntuigsflächen  kristallinisches  oder 
körniges  Aussehen  zeigen.  —  Durch  die  scharfe 
Einkerbung  wird  die  Trennung  der  Massentheil- 
chen bereits  eingeleitet  und  von  diesem  (iesichts- 

•  Mittheilungen  aus  den  Königl.  terhn.  Versuchs 
nnstalten  zu  Berlin  189(1  Seite  28t». 

**  Rudeloff:  „Das  Kleingefüge  von  Eisen  und 
Stahl  nach  den  Untersuchungen  von  Sorbv".  Ann. 
für  » lewerbe  und  Bauwesen-  IHN"  Seite  12'". 
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punkte  ans  erschien  mir  in  der  Einkerbprobe 
ein  Prfifungsverfahren  gegeben  zu  sein,  mit 
dessen  Hälfe  an  dem  zu  untersuchenden  Material 
ermittelt  werden  kann,  in  welchem  Grade  es 
zur  Bildung  der  vorerwähnten,  den  Bruch  im 
Betriebe  herbeiführenden  inneren  Hisse,  der 
Trennung  der  Massentheilcben  voneinander,  neigt. 

Kerpely  hat  mit  seiner  Blaubruchprobe 
die  Btetige  Belastung  des  aus  dem  Gebrauchs- 
stück herausgeschnittenen  Stabes  bereits  ver- 
lassen und  ist  zur  stofsweisen  Inanspruchnahme 
übergegangen.  Während  Kerpely  nur  die 
Wirknng  dos  Stofses  einführt,  dann  aber  die 
Materialeigenschaften  lediglich  nach  dem  Bruch- 
aussehen  und  nach  dem  Biegungswinkel  be- 
urtheilt,  hat  man  meines  Wissens  zuerst  in 
Frankreich  begonnen,  auch  den  Aufwand  an 
Schlagarbeit  bei  der  Bruchprobe  mit  in  Rück- 
sicht zu  ziehen,  wie  Tetmajer  es  bei  Prüfung 
eingekerbter  Träger  that. 

Die  ältesten  französischen  Schlagversuche 
mit  eingekerbten  Proben  scheinen  nach  Angube 
Charpys*  diejenigen  von  Le  Chatelier  zu  sein. 
Cr  schnitt  in  quadratische  Eisenstangen  mittels 
Säge  Einschnitte  von  1  mm  Breite  und  1  mm 
Tiefe  ein  und  ermittelte  dann  die  Anzahl  der 
Schläge  und  den  Biegungswiukel  beim  Bruch. 
Daneben  wurden  Zugversuche  und  Analysen  mit 
demselben  Material  ausgeführt.  Considere** 
berichtet  im  November  1802  über  diese  Ver- 
suche und  folgert  ans  ihren  Ergebnissen,  dafs 
der  gewöhnliche  Zugversuch  ungenügend  sei, 
da  er  keinen  Aufschlufs  üner  d;us  Verhalten  des 
Materials  giebt,  weun  die  auf  Zug  beanspruchten 
Theile  wie  in  vernieteten  Constructionen  durch  Kalt- 
hämmern  oder  kleine  Einschnitte  beschädigt  sind. 
Zu  dem  gleichen  Schlufs  führten  ihn  die  Ver- 
suche von  Barba***  mit  Flachstiiben,  die  auf 
der  Hobelmaschine  mit  dreieckigen  Einschnitten 
versehen  waren.  Die  Tiefe  des  Einschnittes 
betrug  bei  den  Versuchen  von  Barba  je  nach 
der  Probeudicke  von  ti  bis  12  mm,  12  bis 
Mi  mm  und  über  10  mm,  entsprechend  5,  10 
und  15  mm.  Considere  weist  bereits  daranf 
hin,  dafs  es  zweckmäfsig  sei,  die  Kerbtiefe 
t  oustant  zu  machen  oder  der  Probendicke  pro- 
portional zu  wählen,  um  vergleichbare  Ergeb- 
nisse zu  erzielen. 

Zur  Prüfung  des  Einflusses  grofser  Kälte 
auf  die  Festigkeit  von  Eisen  und  Stahl  ist  die 
Kinkerbprobe    angewendet    von    S  t  e  i  n  e  r  ,| 

*  .M.  U.  Charpv:  „Note  sur  IVssai  des  m<'tau\ 
i  la  flexion  pur  dioc  de  harrcaux  entailles*.  Buda- 
pest 1901. 

"  Considere:  „Sur  la  t'rasfilite  apres  ecronissusre 
,i  fruid  et  la  fissilitc".  Com.  des  niethodes  dYssai  de* 
matrriaux  de  construetion.  Tome  III  Seite  B<>3 
i  Paris  18!»5>. 

***  Khen'da  Seite  'S08. 
f  „Wochenschrift  des  Österreichischen  Ingenieur- 
und  Architekten-Vereins-  1*91  Seite  29t>. 


Mehrtens,*  Vnvra**  und  Rudel  off.***  Bei 
den  drei  erstgenannten  Untersuchungen  wurde» 
die  Proben  unter  dem  Hammer  gebogen,  während 
bei  meinen,  in  der  Charlottenburger  Versuchs- 
anstalt ausgeführten  Untersuchungen  sowohl  Ver- 
suche auf  der  Presse  als  auch  unter  dein 
Fall  werk  angestellt  sind.  Hierbei  ergab  sich, 
dafs  die  Art  der  Inanspruchnahme,  d.  h.  ob  die 
Versuche  unter  stetig  fortschreitender  Biegung 
oder  bei  stofsweiser  Inanspruchnahme  ausgeführt 
wurden,  keinen  Einflufs  auf  das  Ergebnifs  er- 
kennen liefs. 

Im  übrigen  stimmen  die  Ergebnisse  der  an- 
geführten Versuche  dahin  überein,  dafs  die  durch 
die  Kälte  verursachte  Brüchigkeit  des  Materials- 
an  den  eingekerbten  Proben  stärker  hervortrat 
als  an  don  unverletzten.  V&vra  hebt  hierzu 
hervor,  dafs  die  Verletzung  der  Stücke  an  und 
für  sich  von  gröfserer  Bedeutung  sei  als  die  Kälte. 

Die  bisher  genannten  Untersuchungen  er- 
streckten sich  sämmtlich  auf  Biegeversuche. 
Daneben  findet  sich  nun  in  der  technischen 
Literatur   eine    ganze   Reihe   von  Versuchen, 


Figur  1. 


bei  denen  die  eingekerbten  Probeu  der  Zug- 
beanspruchung unterworfen  wurden.  Hierher 
gehören  die  Versuche  von  Kirkaldy,  Barba,-}- 
desXaval  Advisory  Board, ff  von  Bach,-J~}"j- 
Tetmajer  U.A.  Alle  diese  Versuche  verfolgten 
indesseu  lediglich  den  Zweck,  den  Einflufs  der 
Vcrsuchslange  auf  das  Ergebnifs  des  Zerreifs- 
verstiches  darzuthun.  Die  Einkerbungen  zur 
Herstellung  der  Versuchslänge  =  Null  waren 
1  zum  Theil  nicht  scharf,  sondern  nach  mehr  oder 
weniger  grobem  Halbmesser  gerundet,  l'nter 
den  Versuchen  von  Bach  finden  sich  auch  solche 
mit  Stäben,  bei  denen  der  stärkere  Einspaun- 
kopf  scharf  gegen  den  cylindrischen  Schaft  ab- 
gesetzt ist  (siehe  Figur  1).    Hierbei  ergab  sich, 

*  .Stahl  und  Kisen*  181*2  Seite  196  und  „Deutsche 
Bauzeitung'  1892  Seite  87. 

**  „OesterreichischeZeitschrift  fiir  Berg- und  Hütten- 
wesen" 1892  Seite  IH9. 

**•  Mittheilungen  aus  den  Königl.  tedin.  Versuchs- 
anstalten 18%  Seite.  IM7  und  1897  Seite  Iii. 

f  Memoires  et  compte  rendu  de*  travaux  de  la 
Societe  des  Ingenieur*  (Ziviles  1880  und  Berichte  der 
I  Coiiimittsion   des  niethodes  d'cssai  des  matcrianx  de 
1  construetion.    Turne  III  Seite  40  (Paris  1895). 

ff  Rudeloff:  -Festigkeilsuntersuchungen  von 
I  Flufscisen".  -Zeitschrift  des  Vereins  deutscher  In- 
!  ifeuieure-  18H7  Seite  '204. 

"v-MBach:  „Klasticitüt  und  Festigkeit".  Berlin 
I   1891,  .lul.  Springer.  II.  Aufl.  Seite  :JÜ. 
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dafs  die  Schweifseiseustäbe  „am  End«?  der  Ein- 
drehung  unter  Bildung  eines  gröfseren  Spaltes" 
20  Broch  gingen,  wahrend  die  Flufseisenstäbe 
mit  etwa  42,5  ktr  <|ium  Zugfestigkeit  und  34°/o 
Dehnung  annähernd  in  der  Mitte  des  Schaftes 
rissen.  Bach  sagt  hierzu:  „Dfo  scharfe  Ein- 
drehnng  fuhrt  also  hier  beim  Schweifseisen  znm 
Bruch,  beim  zähen  Flufseisen  dagegen  nicht.14 
M.  K.  ist  hierbei  besonders  zu  beachten,  dafs 
es  sich  um  zähes  Flufseisen  handelte;  denn 
bei  Zerreifsversuchen  mit  härterem  Stahl,  z.  B. 
Randagenstahl,  iwt  es  im  Betriebe  der  Versuchs- 
anstalt wiederholt 


Figur  2. 


vorgekommen,  dafs 

Normalrundstäbe 
nach  Figur  2  in  der 
Hohlkehle  am  Kopf 
rissen,  obgleich  die 
Querschnitte  an  der 
Bruchstelle  und  im 
schwächeren  Schaft 
sich  wie  490  :  314, 
also  1,56  :  1 .  ver- 
hielten. 

Meine  eigenen  Ver- 
suche über  den  Ein- 
flufs  der  Stabläuge  *  erstreckten  Bich  auf  längere 
Stäbe  sowie  auf  solche  mit  gerundeter  Ir  =  4  mm) 
und  möglichst  scharfer  Einkerbung.  Die  hierbei 
erzielten  eigenartigen  Unterschiede  im  Bruch- 
aassehen (siehe  Figur  3  bis  5)  habe  ich,  ausgehend 
von  den  Darlegungen  Barbas,**  nach  welchen 
in  Zugproben  an  der  Eioschnürungsstelle  auch 
radialgerichtcte  Zugspannungen  auftreten,  darauf 
zurückgeführt,  dafs  die  einzelnen  concentrischen 
Materialschichten  bei  den  verschiedenen  Stab- 
formen verschiedenartige 
Spannungen  erleiden,  hier- 
durch verschiedene  Dehn- 
barkeit annehmen  und  dafs 
daher  auch  der  Bruchverlauf 
in  ihnen  verschiedenartig 
ist.  Bezüglich  der  Einzel- 
heiten meiner  Erklärung 
aufs  ich  auf  die  angezogene 
originalarbeit  verweisen. 
Hier  mögen  nur  diejenigen 
Schlufsfolgerungen  wieder- 
gegeben sein,  die  den  Einflufs  der  Einkerbung 
auf  den  Bruchverlauf  betreffen. 

Solche  Brüche,  denen  örtliche  Einschnürung 
vorausging  und  bei  denen  infolge  der  örtlich 
mehr  oder  weniger  starken  Dehnung  des  Stabes 
die  Strecknngsfähigkeit  aller  oder  einzelner 

*  Rodel  off:  .Beitrag  «um  Studium  des  Bruch 
au\ehen«  zerrissener  Stabe-'.  »Baumaterialicnkunde«, 
Heft  6f7,  IV.  Jahrgang. 

"  Barba:  „Etüde  sur  la  resistance  des  matt'riaux, 
exp«riences  a  la  traction".    Paris  1880. 


(iefügetheilchen  des  Bruchquerschnittes  er- 
schöpft wurde,  zeigen  matten,  sammetartigen 
(sehnigen  bis  schuppigen)  Bruch,  abgesehen 
von  den  Schubflächen  bei  Trichterbildung 
(siehe  Figur  3).  Die  Entstehung  dieses 
Zustandes  setzt  voraus,  dafs  die  Haft- 
festigkeit der  einzelnen  (refüge- 
theilchen  untereinander  gröfser  ist 
als  der  Widerstand  gegen  Strecken. 

Beim  Zerreifsen  von  Stäben  aus  Material,  bei 
dem  der  Zusammenhang  der  Gefügetheilchen 
untereinander  kleiner  ist  als  ihr  Widerstand 
gegen  Strecken,  erfahren  die  Gefügetheilchen 
im  wesentlichen  nur  elastische  Dehnung;  ihre 
Querschnitte  verringern  sich  nur  wenig  und 
infolgedessen  kann  auch  der  ganze  Stab  keine 
nenuenswerthe  QnerBchnittBverminderung  er- 
leiden. Die  Belastung  ist  über  den  ganzen  Quer- 
schnitt gleichmäfsig  vertheilt.  Der  Bruch  er- 
folgt durch  Spaltung  oder  Losreifsen  der  Ge- 
fügetheilchen voneinander;  er  folgt  also 
den  annähernd  in  demselben  Querschnitt  ge- 
legenen Begrenzungsflächen  der  benachbar- 
ten Gefügetheilchen  und  erscheint  somit  je 
nach  der  Gröfse  der  letzteren  fein-  oder 
grobkörnig. 

Bei  den  scharf  eingeschnittenen  Stäben 
ist  das  Material  im  kleinsten  Stabqnerschnitt 
durch  die  angrenzenden  Thoile  der  schnell 
anwachsenden  Querschnitte  an  der  Dehnung 
stark  behindert  und  zwar  am  meisten  in  den 
äufsersten  concentrischen  Ringschichten.  Diese 
reiften  nach  Erschöpfung  ihrer  Dehnbarkeit 
zuerst,  einen  schmalen  matten,  sammetartigen 
Bruchraud  bildend.  Dann  folgt  der  Bruch 
den  Trennungsflächen   der   Massentheile  (die 


Figur  3. 


Figur  4. 


Figur  5. 


sich  mit  Rücksicht  auf  die  geringe  Quer- 
schnitt sverminderung  des  Stabquerschnittes  an 
der  Bruchstelle  nur  wenig   gedehnt  haben 
können)   und   nimmt   körniges   Aussehen  an 
(siehe  Figur  5). 
Hiernach  erblicke  ich  den  Werth  der  scharfen 
Einkerbung  bei  Zugversuchen  wie  bei  der  Ein- 
kerbbiegeprobe  darin,  dafs  sie  darauf  hin- 
wirkt, den  Bruch  des  Stabes  zwischen 
den  einzelnen  Massentheih  hen  hindurch- 
znführen,  ohne  dafs  die  letzteren  in 
ihrer   Form   und    in    ihrem  ursprüng- 
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liehen  Zustande  wesentlich  verändert 
werden.* 

Als  Kennzeichen  dafür,  dafs  wirklich  Trennung 
4er  Massentheilchen  voneinander  stattgefunden 
hat,  betrachte  ich  das  körnige  Aussehen  der 
Bruchtiäcben.  Es  kann  meine«  Krachten«  nur 
dann  eintreten,  wenn  die  Eigenfestigkeit  der 
Maaeentheilchen  gröfser  ist  als  ihr  Zusammen- 
hang untereinander.  Daher  erachte  ich  auch 
umgekehrt  die  Entstehung  des  matten,  sehnigen 
oder  schuppigen  Bruchaussehens  trotz  Ein- 
kerbung als  Kennzeichen  dafür,  dafs  die  Haft- 
festigkeit der  Massentheilchen  untereinander 
deren  Eigenfestigkeit  übertrifft.  - 

Ohne  behaupten  zu  wollen,  dafs  die  vor- 
siehende Besprechung  der  mir  bekannt  gewordenen 
Arbeiten  über  Versuche  mit  eingekerbten  Stücken 
eine  vollständige  üebereicht  über  die  älteren 
Untersuchungen  und  Anschauungen  auf  diesem 
Gebiete  giebt,**  so  dürfte  dennoch  ausreichend 
dargethan  »ein ,  dafs  die  Einkerbprobe  langst 
als  werthvolles  Mittel  zur  Prüfung  der  Con- 
structionsmaterialien  erkannt  nnd  angewendet 
ist.  Tm  besonderen  ist  ihr  die  Bedeutung  zu- 
geschrieben, dafs  sie  geeignet  sei,  diejenigen 
Erzeugnisse  im  voraus  zu  kennzeichnen,  welche 
zur  Brüchigkeit  im  Betriebe  neigen.  Wenn  die 
Einkerbprobe  trotzdem  bisher  keine  allgemeine 
Annahme  bei  der  Materialerprobung  gefunden 
hat,***  so  dürfte  die  Ursache  wohl  hauptsächlich 

*  Die  gleiche  Anschauung  äufsert  auch  Barba 
in  seinem  dem  Budapester  Congrcfs  19U1  vorgelegten 
Bericht  über  Einkerbproben  mit  folgenden  Worten : 
„Ich  habe  es  immer  als  wünschenswerth  angesehen, 
durch  Herstellung  eines  spitzwinkligen  und  genügend 
tiefen  Einschnittes  einen  geschwächten  Querschnitt  zu 
schaffen,  an  welcher  Stelle  sich  die  mit  oder  ohne 
Schlagwirkung  hervorgerufenen  Deformationen,  die 
den  Bruch  des  Probestückes  durch  Zug,  Biegung  oder 
in  anderer  Art  herbeiführen,  auf  ein  möglichst  ge- 
ringes Volumen  beschränken.  Die  auf  flüssigem  Wege 
erhaltenen  Metalle,  besonders  das  Flufseisen,  können 
in  ihrem  ursprünglichen  Zustande  als  ein  Aggregat 
von  mehr  oder  weniger  grofsen  Krvstallen  angesehen 
werden.  Die  nachfolgende  Behandlung  verändert  sie 
weitgehend,  doch  bleiben  in  den  Fertigproducten  oft 
erhebliche  Spuren  dieser  ursprünglichen  Beschaffenheit 
zurück,  die  Seh  lagproben  mit  eingeschnittenen  Stäben, 
wie  ich  sie  mir  vorstelle,  haben  die  vergleichende 
Untersuchung  der  Oohäsion  /um  Gegenstände,  welche 
diese  Krvstulle  verbindet;  man  mufs  daher  bestrebt 
sein,  sie  zu  trennen,  sie  auseinander  zu  reifsen,  d.  h. 
man  mufs  ihre  Deformation  vermeiden  und  einen 
Bruch  längs  ihrer  Trennnngsflächen  herbeiführen. 

•*  Ich  erlaube  mir  an  dieser  Stelle,  an  die  Herren 
Verfasser  einschlägiger,  im  Vorstehenden  nicht  berück- 
sichtigter Arbeiten  die  Bitte  zu  richten  um  Mittheilung 
der  Quellenangaben,  damit  die  Darstellung  der  Entwick- 
lung des  hier  in  Rode  stehenden  Prüfungsverfahrens  ge- 
legentlich ergänzt  werden  kann.        \>tr  Vrrfnvsrr. 

**•  Wie  Cliarpv  berichtet,  ist  sie  in  den  .Eta- 
blissements de"  la  Marine  d'Indret"  auf  Vor- 
schlag von  A  usch  er  in  den  Abnahme-Bedingungen 
für  eine  Anzahl  Seeschiffs- Wellen  gefordert  und  nach 
folgendem  Verfahren  durchgeführt :  Die  Proben  erhalten 
20  v  20  mm  Querschnitt;  sie  werden   mit  einem  be- 


I  zu  suchen  sein  in  der  Schwierigkeit,  sie  zuver- 
lässig durchzuführen.  Mehrten 8  rieth,  wie 
oben  bereits  angeführt  wurde,  ans  diesem  Grunde 
unmittelbar  ab,  die  Einkorbprobe  als  Abnahnte- 
probe  einzuführen,  und  auch  Martens*  spricht 
aus,  dafs  er  von  ihrer  weiteren  Ausbildung  Ab- 
stand genommen  habe,  nachdem  er  die  Fehler- 
quellen des  Verfahrens  genauer  erwogen  hätte. 

Neuerdings  ist  die  Frage  wegen  allgemeiner 
Einführung  der  Einkerbprobe  bei  Untersuchung 
i  von  Stahl  wieder  durch  Barba  iuFlufs  gebracht. 

In  seinem  „Programm-Entwurf  für  die  vod 
I  der  internationalen  Vereinigung  für  die  Material 
I  prüfung  der  Technik  ernannte  Kommission,  welche 
Mittel  und  Wege  zur  Einfuhrung  einheitlicher 
Vorschriften  für  Qualität,  Prüfung  und  Abnahme 
von  Eisen-  und  Stahlmaterial  aller  Art  zu  suchen 
hat",  welcher  dem  genannten  Verbände  1897 
auf  seinem  Uongrefs  zu  Stockholm  vorgelegt 
wurde,  fuhrt  Barba  ans,**  dafs  zwischen  der 
Gesamiutformänderung,  welche  ein  Metall  zu  er- 
leiden vermag  und  deren  Ermittlung  gebräuch- 
lich sei,  einerseits  und  seinem  Verhalten  gegen- 
über der  Betriebsinanspruchnahme  andererseits 
gar  keine  Beziehungen  beständen,  znmal  dann 
nicht,  wenn  die  Berechnung  der  Abmessungen 
:  des  Constructionstheiles  auf  der  Voraussetzung- 
i  beruhe,    dafs    im    Betriebe   keine  bleibenden 
I  Formänderungen  eintreten  sollten.  Die  gebräuch- 
lichen Prüfungsverfahren   mit  Bestimmung  der 
bleibenden  Formänderungen  liefsen  daher  keinen 
rechten  Schlufs  auf  den  Widerstand  des  Materials 
l  in  der  Construction  zu;  sie  seien  nur  als  ein 
i  empirischer    Vergleich    zwischen  gleichartigen 
Materialien  zu  betrachten  und  somit  alle  von 
gleicher  Bedeutung.     Dem  Zugversuch  gebühre 
:  nicht  der  ihm  zugeschriebene  Vorzug.  Werth- 
;  voll   könne  die  Bestimmung   der  Elasticitäts- 
j  grenze  sein.  Die  ihr  von  der  Praxis  zugeschriebene 
geringe  Bedeutung  sei  indessen  um  deswillen 
in  gewisser  Beziehung  gerechtfertigt,  weil  es 
fast  unmöglich  sei,  diese  Grenze  ganz  verläfs- 
lich  zu  ermitteln.    Bestimmend  für  den  Werth 
und  für  jene  Eigenschaften,  welche  man  bei  den 
Eisenconstructionen  anstrebe,  scheine  die  Homo- 
genität des  Materials  zu  sein.    Um  sie  durch 
den  Festigkeitsversuch  zu  bestimmen,  müfsten 
solche  Prüfungsverfahren   angewendet  werden, 
bei  denen  dem  Bruch  möglichst  keine  bleibenden 
Formänderungen     voraufgehen.  Mathematisch 

sonderen  Meifsel  scharf  eingekerbt,  so  dafs  der  Kerb- 
I  Querschnitt  einem  gleichseitigen  Dreieck  von  1  mm 
;  Seitenlange  entspricht,  und  dann  an  einem  Ende  ein- 
,  gespannt    Gefordert  wird,  dafs  sie  dem  Schlage  eine* 

18  kg  schweren  Bären,  welcher,  aus  3  m  Höhe  fallend, 

100  mm  vom  Einspannquerschnitt  entfernt  aufschlägt, 
:  widersteht,  ohne  zu  brechen. 

'  A.  Martens:    -Zugversuche  mit  eingekerbten 

Probekörpern".  »Zeitschrift  des  Vereins  deutscher 
;  Ingenieure«  185)1  S.  805, 
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genau  würde  diese  Bedingung  nicht  zu  erfüllen 
sein,  annäherungsweise  aber  dadurch,  data  man 
der  Festigkeitsprobe  eine  scharfe  Einkerbung 
gebe.  Als  Belastungsweise  würde  Bich  wahr- 
scheinlich die  Scheerprube  eignen,  ebenso  wie 
Schlag -Zug-  und  Schlag -Biegeproben.  Zu  den 
Schlagversuchen  hebt  B  a  r  b  a  noch  hervor,  dafa 
sie  besonders  dann  nutzbringend  sein  würden, 
wenn  sie  den  Widerstand  erkennen  Helsen, 
.welchen  das  Metall  leistet,  wenn  es  durch 
einen  einzelnen  Schlag  eines  immer  gleichen 
and  von  derselben  Höhe  herabfallenden  Gewich- 
tes zum  Bmch  gebracht  wird",  wenn  also 
der  Einflufs  der  Auftreffgeschwindigkeit  aus- 
geschieden wird. 

Die  Anregung,  welche  Barba  durch  seine 
im  Vorstehenden  kurz  wiedergegebenen  Aus- 
führungen auf  dem  Stockholmer  Congrefs  ge- 
geben hat ,  den  Versuchen  mit  eingekerbton 
Stücken  erhöhte  Aufmerksamkeit  zuzuwenden, 
ist  auf  fruchtbaren  Boden  gefallen,  denn  eine 
ganze  Reihe  von  Arbeiten  über  einschlagige 
Untersuchungen  ist  seitdem  erschienen.  Nach 
der  angewendeten  Belastungsweise  unterscheiden 
*ie  sich  in  Zugversuche  und  Biegeproben. 

Zugversuche  mit  eingekerbten  Probe- 
körpern liegen  vor  vom  deutschen  Reichs- 
M&rineamt.  Ihre  Ergebnisse  sind  dem  Deutschen 
Verbände  für  die  Materialprüfungen  der  Technik 
mr  Verfügung  gestellt  und  von  A.  Martens* 
eingehend  besprochen.  Martens  wirft  hierbei 
folgende  zwei  Fragen  auf: 

1.  „Wie*  steht  es  mit  der  Sicherheit  de» 
neuen  Verfahrens,  und  welches  sind  seine 
Fehlerquellen?" 

„Wodurch  ist  thatsächlich  und  praktisch 
erwiesen,  dafs  seineErgebnisse  ein  sichereres 
Urtheil  über  das  künftige  Verhalten  der 
geprüften  Materialien  im  Betriebe  oder 
im  Bauwerke  gewähren  als  daB  bisher 
gebräuchliche  Verfahren  ?u 
Als  Fehlerquellen  des  Verfahrens  beleuchtet 
Härtens  die  Einflüsse  der  Probenform  sowie 
der  Kerbform  und  die  Fehlerquellen  der  Ver- 
sachsausführung. 

Unterschiede  in  der  Probenform  kommen  bei 
gleicher  Kerbform  (gleichem  Kerbwinkel  und 
gleicher  Gestalt  des  Kerbgrundes)  in  Frage  hin- 
sichtlich des  Verhältnisses  zwischen  dem  kleinsten 
Querschnitt  f 1  an  der  Kerbstelle  und  dem  Quer- 
sthnitt  f  der  zu  beiden  Seiten  der  Kerbe  ge- 
legenen Stabtheile.  Martens  leitet  aus  den 
in  Figur  6  wiedergegebenen  Versuchsergebnissen 
des  Marineamtes  ab,  „dafs  in  allen  Fällen  die 
an  der  gekerbten  Probe  ermittelte  Festigkeit 
«'b  mit  fallendem  Verhältnifs  fx\f  nahezu  gerad- 
linig wachst-,  aber  bei  verschiedenen  Metallen 

'  »Zeitschrift   des  Vereins  deutscher  Ingenieure« 
1W1  8.  806. 


(Flufseisen,  Schweifseisen,  Gelbmetall)  in  ver- 
schiedenem Grade. 

Für  den  Einflufs  der  Kerbform  zeigt  Martens 
an  Hand  der  Versuche  von  Barba,  „dafs  die 
Festigkeit  um  so  mehr  wächst,  je  mehr  durch 
die  Stabform  der  Widerstand  gegen  die  Quer- 
zusammenziebung  zur  Geltung  gebracht  wird". 
Man  wird  erwarten  können,  dafs  die  Festigkeit 
bei  gleichem  Werth  für  ft  f  mit  abnehmendem 
Kerbwinkel  wächst,  indessen  läfst  sich  aus  den 
vorliegenden  Ergebnissen  der  gesetzmäfsige  Ver- 
lauf dieses  Einflusses  nicht  ableiten. 

A  ls  mittelbaren  Einfl  ufs  der  Kerb  form  bezeichnet 
Martens  die  Schwierigkeit  der  Herstellung. 
Sie  wächst  mit  abnehmendem  Kerbwinkel  und 
mit  abnehmendem  Verhältnifs  fx\f. 


2. 


100 


IM 


iso 


1 

^\« 

)  

('.. 

1 — 
\ 

\ 

)  

— s 

N. 

>  

• 

k 

« 

■*- 

S 

\ 

>  

2 

:  

■\ 

>— — 

n  i» 

Am*"' 

1«. 

—Ja 

_ 

1  

)  

Cr" 

1 

1  q 

■2  < 

',    0}\  > 

7  iVS   <y*  H 

fl 


Figur  G. 

M*KIdcIwb  =  A«,  B»  B0<1  b.    C»  IDli  c. 

Cl.  »Srhw.n«.|«B»»  und  <d  (FUImImb». 
Oelbmet.ll  =  C«. 
1  h\,  3  Vernich«  »on  [Urb..    1  H«hm»1«elu>  eingekerbt, 
2  Br.ltM.lt.  rlnf.k.rbt.  3  rinpherem  eiBC«k«rb«. 

Unter  den  Ursachen  für  Fehlerquellen  in  der 
VersuchsausfUhrnng  ist  besonders  die  Empfind- 
lichkeit der  eingekerbten  Proben  gegen  schiefe 
Einspannung  genannt.  Ferner  weist  Martens 
darauf  hin,  „dafs  die  Abweichungen  vom  Mittel 
bei  den  Kerbproben  gröfscr  sind  als  bei  den 
Versuchen  mit  prismatischen  Stäben.  Ob  man 
diese  Abweichungen  nach  Barba  als  Kennzeichen 
des  Ungleichfönnigkeitsgrades  des  Materials  an- 
sehen könne,  oder  ob  sie  durch  die  Fehlerquellen 
der  Versuchsausführung  bedingt  seien ,  müsse 
erst  durch  grolse  Versuchsreihen  mit  verschiedenen 
Materialien  entschieden  werden.  „Bis  dahin 
müsse  man  aber  die  Möglichkeit,  durch  die  Kerb- 
ztigversnche  einen  besseren  Ueberblick  über 
den  Gleichfb'rmigkeitsgrad  des  Materials  gewinnen 
zu  können,  als  durch  den  Versuch  an  prismatischen 
Stäben,  mit  aller  Entschiedenheit  in  Abrede  stellen". 

Ueber  S  r.  h  I  ag  zug  v  ers  uch  e  mit  ein- 
gekerbten    Proben     berichtete     Ast  als 
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Obmann  der  Commission  2  des  Internationalen  j 
Verbandes  für  die  Materialprüfungen  der  Technik 
anf  dem  Budapester  Congrefs  1901.*    Um  den  ; 
Einflufe  der  Stabform  und  der  Herstellungsart 
der  Kerbe  bei  allen  Versuchen  möglichst  gleich 
zu  gestalten,  verwendet  Ast  stets  Zugproben 
nach  Figur  7  und  stellt  die  2  mm  breite  Ein- 
kerbung durch  Eindrehen  und  Nachfeilen  her. 
Zum  Versuch  diente  ein  besonderes  Fallwerk 
mit    senkrechter    Hammerbahn    und  schwerer 
Schabotte  mit  centraler  Aussparung.  Die  Zerreifs-  , 
probe  wird  mit  dem  einen  Kopf  an  der  unteren 
Fläche  des  Fallgewichtes  (5  oder  10  kg)  fest- 
gelegt und  am  anderen  Ende  mit  einem  Anhänge- 


Figur  7. 


gewicht  von  5  oder  10  kg  beschwert.  Beim 
Herabfallen  schlägt  das  Fallgewicht  anf  die 
Schabotte  auf,  die  Probe  zerreifst  nnter  der 
Wirkung  der  lebendigen  Kraft  des  Anbänge- 
gewichtes  und  dieses  schlägt  nun  auf  eine  Feder 
auf,  ans  deren  Zusammendrückung  derjenige 
Theil  der  lebendigen  Kraft  deB  Anhängegewichtes 
ermittelt  wird,  der  nicht  zum  Zerreifsen  der  ■ 
Probe  aufgewendet  wurde. 

Die  Verbindungen  zwischen  den  beiden  Ge- 
wichten und  Stabköpfen  sind  durch  Keile  starr 
hergestellt.  Zur  Erzielung  einwandfreier  Ergeb- 
nisse ist  daher  erforderlich,  dafs  die  Stabachse 
wahrend  des  Fallens  senkrecht  steht  und  das  i 


*  Ast-Barbu:  ^FeBtBtellang  von  Untersuchungs- 
methoden  über  die  Homogenität  von  Eisen  und  Stahl 
behufs  deren  eventueller  Benutzung  bei  Abnahmen". 
(Zürich  1901.) 


Fallgewicht  concentrisch  zur  Stabachse  gleich- 
mäfsig  auf  die  Schabotte  aufschlägt.  Sind  diese 
Bedingungen  nicht  erfällt,  so  entstehen  Biegungs- 
spannungen im  Probestabe,  die  bei  seiner  ge- 
ringen Länge  sehr  ins  Gewicht  fallen;  dafs  sie 
sich  ganz  vermeiden  lassen  werden,  erscheint 
zweifelhaft. 

Die  von  Ast  mitgetheilten  Ergebnisse  ver- 
gleichender Zugversuche  mit  statischer  Bean- 
spruchung und  Störs  enthält  Tabelle  1.  Sie 
zeigen,  dafs  die  Schlagarbeit  beim  Bruch  bei 
den  vier  Proben  aus  Martinschienen  mit  wachsender 
Zugfestigkeit  des  Materials  abnahm.  Das  gleiche 
Verhalten  zeigen  bei  den  Versuchen  mit  Bessemer- 
schienen nur  die  Proben  9  bis  12  mit  50,3  bis 
57,0  kg/qmm  Festigkeit.  Ast  weist  besonder« 
darauf  hin,  dafs  die  Martinschione  Nr.  1  9,9  m/kg, 
die  BesBemerschiene  Nr.  1 2  dagegen  nur  1 ,6  m  kg 
Schlagarbeit  ergeben  habe,  obgleich  beide  etwa 
57  kg/qmm  Bruchfestigkeit  und  die  Bessemer- 
schiene aufserdem  gröTsere  Bruchdehnung  und 
Querschnitt8verininderung  gezeigt  habe. 


Tabelle  1. 

Vergleichende  Versuche  von  Ast. 
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Elektrische  Dreh  Vorrichtung  fttr  Schmiedekrähne. 


Die  aufserordentliche  Verbreitung,  welche  die  ist  der  Fall  bei  der  Drehvorrichtung  für  Schmiede- 
elektrischen Hebezeuge  in  den  letzten  Jahren  krähne,  welche  kürzlich  in  der  neuen  Schmiede- 
gefunden haben,  ist  zum  Theil  der  Leichtigkeit,  ,  halle  der  Werke  John  Cockerill  in  Seraing 
mit  welcher  die  elektrischen  Motoren  mit  den  |  in  Betrieb  genommen  worden  ist,  und  die  wir  in 
verschiedensten  Mechanismen  combinirt  werden  !  Nachstehendem  kurz  beschreiben  wollen, 
können,  zuzuschreiben.  Diese  leichte  Anpassungs-  i  Bekanntlich  werden  beim  Schmieden  mit 
fähigkeit  hat  auch  die  Möglichkeit  gegeben,  eine  hydraulischen  Pressen  die  zu  bearbeitende! 
Anzahl  interessante  Probleme  auf  eine  Art  zu  lösen,  Stücke,  welche  am  Krahn  hängen,  fortwährend 
welche  die  früher  in  Anwendung  gewesenen  Kraft-  um  ihre  Längsachse  gedreht.  Zur  Erleichterung 
öbertragungsmittel  nicht  gestattet  hätten.    Dies  i  des  Vorganges  wird  am  Krahnhaken  ein  Ketten- 
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rad  befestigt,  anf  welchem  eine  kurze  endlose 
Kette  läuft.  In  die  untere  Schleife  dieser  Kette 
wird  das  zu  schmiedende  Stück  gelegt,  worauf  es 
mittels  eines  an  ihm  befestigten  Hebels  mit  der 
Hand  gedreht  werden  kann.    Dies  geschieht  bei 


Figur  .     Elektrische  Drehvorrichtung  für  Schtnierickrahne 


kleineren  Stücken  zwar  ziemlich  leicht,  aber  bei 
Geschützrohren,  bei  Wellen  für  Schiffsmaschinen 
nnd  grofsen  Dampfmaschinen  u.  s.w.,  in  Gewichten 
bis  zu  50  tt  wie  sie  heutzutage  oft  vorkommen, 
wird  das  Drehen  mit  der  Hand  sehr  beschwer- 
lich. Man  hat  daher  versucht,  diese  Arbeit 
maschinell  zu  verrichten  and  es  sind  auch  ver- 
schiedene   diesbezügliche   Vorschlage  gemacht 


worden.  In  .Deutschland  ist  an  einigen  Orten 
folgende  Anordnung  in  Gebrauch :  *  Um  das  zu 
bearbeitende  Stück  wird  ein  Drahtseil  geschlungen, 
dessen  Ende  an  dem  Haken  der  uuf  der  Laufkatze 
befindlichen  sogenannten  Hülfshebevorrichtung  be- 
festigt wird;  diese  Hülfshebe- 
vorrichtung besteht  einfach 
aus  einem  Windwerk  mit  Mo- 
tor für  eine  8-  bis  10  mal  klei- 
nere Last,  wie  diejenige  des 
Haupthakens,  und  ist,  wie 
vorhin  angedeutet,  neben  dem 
grofsen  Windwerk  auf  der 
gleichen  Laufkatze  angeord- 
net. Wird  die  Hülfshebevor- 
richtung angezogen,  so  wickelt 
sich  das  um  das  Schmiede- 
stiirk geschlungene  Seil  ab 
und  versetzt  es  in  Drehung. 
Der  Nachtheil  dieser  Anord- 
nung liegt  darin,  dafs  das 
zu  schmiedende  Stück  nur  in 
einer  Richtung  gedreht  wer- 
den kann.  Ferner  wirken,  je 
nach  der  Lage  des  Stückes 
gegenüber  dem  Krahn,  Seiten- 
kräfte  auf  dasselbe,  welche 
eine  gewisse  Anstrengung  des 
Arbeiters  verursachen.  Die 
gegenseitige  Lage  des  kleinen 
zum  grofsen  Haken  erlaubt 
die  Anordnung  nur  innerhalb 
bestimmter  Grenzlagen  des 
Stückes.  Schliefslich  ist  auc  h 
die  Handhabung  complicirt. 

Diese  Nachtheile  besitzt 
die  in  den  Werken  von  John 
Cockerill  in  Seraing  aufge- 
stellte, von  der  Compagnie 
I  ii ternatio u aled' Electri- 
ca ite  in  Lüttich  gebaute  Dreh- 
vorrichtung  (s.  Figur  1)  nicht. 
Die  Drehung  des  in  der  be- 
reits besprochenen  Galleschen 
Kette  liegenden  Schmiede- 
stückes wird  durch  die  Be- 
wegung auf  maschinellem 
Wege  dieser  Galleschen  Kette 
selbst  erzeugt.  An  der  Krahn- 
kette  hängt  Btatt  eines  Hakens 
der  Apparat  (Figur  2  und  3), 
der  diese  Drohung  verursacht. 
Auf  einer  Welle  D  sitzt  daB  Kettenrad  A  und 
auf  diesem  läuft  die  Kette,  welche  das  zu 
schmiedende  Stück  trägt.  Auf  derselben  Welle 
sitzt  noch  ein  konisches  Rad  H.  welches  mit 
einem   auf  einer   verticalen   Welle   E  betind- 


'  Den  Verfasser  ist  sie  in  der  Schmiedehalle  der 
„(iutehoffnungshütte"  in  Oberhausen  begegnet. 
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liehen  konischen  Kitzel  <  im  Eingriff  steht. 
Eine  Drehung  dieser  verticalen  Welle  hat,  wie 
leicht  ersichtlich,  auch  eine  solche  des  za  schmie- 
denden Stückes  zur  Folge.  Um  diese  Drehung  za 
erreichen,  ist  die  genannte  Welle  bis  zur  Katze 
des  Laufkrahnes  verlängert,  wo  sie  ihre  Be- 
wegung unter  Vermittlung  eines  zweiten  konischen 
tietriehes  und  zweier  Stirnradgetriebe  von  einem 
auf  der  Katze  stehenden  6 -P.S. -Elektromotor 
erhält.  Wegen  der  Lagenändernng  der  Flasche 
gegenüber  der  Katze  ist  die  verticale  Welle  mit 
zwei  L'niversalgelenken  //  nnd  /  verseben  und 
i»t  aufserdeni  ausziehbar  ungeordnet.  Die  Krahn- 


man  mit  dem  Krahn  auch  gewöhnliche  Lasten 
transportiren  kann. 

Diese  Drehvorrichtung  für  Schmiedekrähne 
hat  den  ihr  gestellten  Anforderungen  vollständig 
entsprochen  nnd  bringt  den  Arbeitern  eine  wesent- 
liche Erleichterung,  wodurch  andererseits  eine 
bessere  Bearbeitung  erreicht  wird. 

Bemerkenswerth  ist  auch  die  übrige  Einrichtung 
(Fig.  4)  des  Krahns.  Die  Elektromotoren  (Fig.  5) 
modernster  Construction  sind  vollständig  gekapselt, 
was  heute  für  einen  solchen  Betrieb  als  eine  un- 
bedingte Notwendigkeit  allgemein  anerkannt 
wird.  Sie  sind  von  eleganter  und  doch  gedrängter 


Figur  4.    Laufkatze  des  Sehmiedekrahnes. 


lasikette  ist  doppelt  und  besitzt  dementsprechend 
die  Flasche  zv.ei  Kettenräder  K  und  L.  Zwischen 
der  Flasche  nnd  dem  unteren  Theile  der  Dreh- 
vorrichtung ist  eine  vierfache  Feder  M  einge- 
»chaltet,  die  den  Zweck  hat,  die  Katze  mit  ihrem 
Mechanismus  nnd  die  Krahnbriicke  vor  Erschütte- 
rungen und  Stöfsen,  denen  das  Stück  während 
des  Arbeitsprocesses  ausgesetzt  ist,  zu  bewahren. 
Jede  dieser  vier  Federn  besteht  aus  dreifsig 
1  oneav-convexen  Stahlblechringen,  welche  (wie 
Figur  2  zeigt)  aufeinander  aufgeschichtet  sind. 
Diese  Federn  sind  sehr  dauerhaft,  wirksam  und 
beanspruchen  nur  einen  sehr  kleinen  Raum  für 
ihre  Aufstellung.  Der  ganze  Mechanismus  läuft 
auf  Kugeln  und  besitzt  aufser  den  erwähnten 
Einrichtungen  zwei  Haken  FF,  mittels  welcher 


Bauart.  Die  Lager  sind  mit  Ringschmierung  ver- 
sehen, was  bei  Kapselmotoren  anderer  ('onstruetion 
gewöhnlich  nicht  der  Fall  ist.  Ein  Uauptvorthoil 
dieser  Motoren  ist  die  aufserordentlich  leichte 
Zugänglichkeit  des  Collectors  und  der  Bürsten, 
welch'  letztere  sämmtlich  oben  liegen  und  durch 
Wegziehen  einer  Kappe  vollständig  freigelegt 
werden.  Wie  ersichtlich  (Figur  4),  besteht  der 
Mechanismus  nur  aus  Zahnrädern,  welche  sämmt- 
lich auf  der  Maschine  geschnitten  werden.  Die 
Verwendung  derselben  ist  durch  die  sehr  langsam 
laufenden  Motoren  ermöglicht  und  wurde  in 
diesem  Falle  wegen  der  Betriebssicherheit  den 
immer  etwas  delicaten,  sich  schnell  abnutzenden 
Schneckengetrieben,  die  mehr  bei  schncllgehenden 
Motormi  am  Platze  sind,  vorgezogen.  Auffallend, 
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weil  von  deutschen  Ausführungen  abweichend, 
und  zur  Nachahmung  zu  empfehlen  ist  die  Ver- 
wendung von  elektrischen   Bremsen   nicht  nur 


0 


Figur  5. 

Kapselnmtor  der  Comp.  International« 
d"Klectricite  in  Lüttich. 

für  die  Lasthewegung,  sondern  auch  für  das 
Katzenfahren  und  Krahnfahren.  Ks  wird  hier- 
durch ein  ilulserst  genaues  und  schnelles  Arbeiten 


erzielt  und  auch  manches  Anstofsen  der  Last, 
sowie  Anprallet!  der  Krahne  und  Katzen  am 
Ende  ihrer  Fahrbahnen  vermieden.  Aufser  der 
elektrischen  Bremse  besitzt  der  Lastmechanismus 
noch  eine  vom  Führer  mittels  Seiles  zu  be- 
dienende Sicherheitsbremse,  die  beim  Heben  leer 
liluft  und  nur  beim  Senken  zur  Begulirung  der 
Fahrgeschwindigkeit  in  Tbätigkeit  tritt.  Bei 
Schmiedekrähnen  ist  es  bekanntlich  vortheilhaft. 
wenn  der  Krahnführer  auf  dem  Boden  des  Saales 
in  der  Nähe  des  Schmiedemeisters,  den  Arbeits- 
proccfs  verfolgend,  seine  Stellung  einnimmt. 
Diese  Anordnung  ist  zwar  bei  dem  hier  be- 
schriebenen Krahne  nicht  durchgeführt,  jedoch 
bei  einem  andern  von  obengenannter  Firma  er- 
bauten Krahne.  Dies  kann  auf  elektrischem  Wege 
sehr  leicht  erreicht  werden  durch  Vermehrung 
der  Stromleitungen  längs  der  Krahnfahrbahn. 
Die  vier  Controller,  von  besonderer  Construction. 
werden  auf  einen  kleinen  Podest  bei  der  Schmied«- 
presse  aufgestellt. 

Solche  Specialconstructionen  für  Hebezeuge 
und  andere  mechanische  Anwendungen  der  Elek- 
tricität  hat  die  Firma  verschiedentlich  für  Hütten- 
werke Belgiens  und  Hnfslands  ausgeführt.  Wir 
behalten  uns  vor,  auf  einige  interessante  Con- 
structionen  später  zurückzukommen. 

Alf.  Willarcdt. 


Kruppsche  Panzerplatten  in 

In  der  Sitzung  der  französischen  Deputirten- 
kammer  vom  9.  März  d.  J.  äufserte  sich  der  Ab- 
geordnete der  Seine  et  Oise,  Aiinond,  in  ilulserst 
abfälliger  Weise  über  die  Panzerplatten  fabri- 
cation  nach  dem  Kruppschen  Verfahren.  Nach 
dem  „Moniteur  de  la  Flotte"  waren  seine  Aetil'se- 
rungen  folgende : 

„Vermittelst  einer  geschickten  Reklame  und 
der  diplomatischen  Unterstützung  seines  Landes 
hat  ein  fremder  Industrieller  schließlich  die 
ganze  Welt  davon  zu  überzeugen  vermocht,  dafs 
die  Essener  Fabricate  allen  anderen  überlegen 
seien,  und  dafs  er  ein  Verfahren  zur  Herstellung 
von  Panzerplatten  entdeckt  habe,  welches  diesen 
dieselbe  Widerstandsfähigkeit  verleihe,  wie  sie 
die  besten  französischen  und  englischen  Platten 
bei  einer  um  '/4  gröfseren  Dicke  besitzen.  Als 
es  vor  weniger  als  zwei  Jahren  sich  darum 
handelte,  die  Panzerplatten  für  einen  russischen 
Kreuzer,  welcher  in  der  französischen  Werft 
La  Sayne  im  Bau  war,  zu  liefern,  waren  es 
deutsche  Platten,  welche  von  der  russischen 
Regierung  verlangt  wurden.  Aber  unseren  fran- 
zösischen   Fabricanten    pafste    es    nicht,  dafs 


der  französischen  Kammer. 


Deutsche  dio  Panzerplatten  für  den  russischen 
Kreuzer  »Cesarewitch«  in  Frankreich  lieferten. 
Sie  gingen  die  schwersten  Opfer  ein  und 
erwarben  von  der  Firma  Krupp  eine  Licenz, 
die  sie  sehr  thener  bezahlen  mufsten;  sie  sandten 
ihre  besten  Ingenieure  nach  Essen,  um  das 
angeblich  verbesserte  Verfahren  kennen  zu  lernen : 
sie  änderten  dauach  ihre  Werkstatts-Einrichtungen 
um,  und  es  sind  französische  Fabriken,  welche 
die  Panzerung  aus  Krupp-Metall  für  den  »Ce- 
sarewitch« geliefert  haben. 

Wir  können  also  Krupp-Metall  in  unseren 
französischen  Werkstätten  erhalten. 

Die  verantwortliche  technische  Behörde  im 
.Marineministerium  hatte  aber  vor  allem  die 
Pflicht,  zu  untersuchen,  ob  die  Platten  auB  Krupp- 
Metall  wirklich  unseren  Platten  überlegen  waren. 

Als  die  französischen  Fabricanten  für  den 
»Cesarewitch«  die  gewünschten  Krupp-Platten 
lieferten,  wurden  Vergleichsversuche  ausgeführt, 
und  zwar  nicht  auf  dem  Schiefsplatz  von  Essen, 
sondern  auf  den  französischen  Schiefsplätzen  mit 
dem  französischen  tieschütz  und  vor  allem  mit 
|  dem    französischen   GeschofB,    welches  seines- 
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gleichen  noch  nirgend»  gefunden  hat.  Man  ent- 
deckt« dabei  mit  Staunen,  data  das  französische 
Geschofs  die  für  unverwundbar  gehaltenen  Krupp- 
Platten  mit  der  gröfsten  Leichtigkeit  durchschlug, 
leichter  sogar  als  die  guten  gleichdicken  Platten, 
welche  nach  dem  Verfahren  von  französischen 
Werken  hergestellt  waren. 

Daraufhin  wandte  »ich  eine  dieser  Fabriken, 
welche  die  deutsche  Licenz  thener  gekauft  und 
ihre  Einrichtungen  umgewandelt  hatte,  an  die 
Firma  Krupp  mit  der  Frage:  Wie  kommt  es, 
dafs  Ihr  uns  ein  Verfahren  verkauft  habt,  welches 
dem  onsrigen  unterlegen  ist?  Man  antwortete 
aus  Essen :  Ihr  habt  Euch  die  Gewandtheit,  wie 
wir  sie  besitzen,  noch  nicht  anzueignen  vermocht 
and  Eure  Fabrication  von  Krupp-Metall  in  Frank- 
reich kommt  der  unsrigen  nicht  gleich.  Man 
hat  diese  Erwiderung  wörtlich  aufgefafst  und 
hat  Herrn  Krupp  gesagt:  Gut,  dann  schickt 
ans  doch  aus  Essen  Krupp-Platten  mit  Eurem 
Stempel,  Platten,  die  Ihr  selbBt  in  Euren  Werk- 
statten in  Essen  ausgewählt  habt;  wir  wollen 
sie  aber  auf  dem  französischen  Schiefsplatz  mit 
nnserra  eigenen  Halbpanzergeschofs  erproben. 
Herr  Krupp  ging  jedoch  darauf  nicht  ein  und 
diese  Weigerung  genügt,  glaube  ich,  der  Kammer, 
ohne  dafs  ich  meine  Ausführungen  weiter  ent- 
wickle, als  Beweis,  dafs  der  Vorwurf,  welchen 
man  unserer  französischen  Industrie  gemacht  hat, 
siefabricire  gegenwärtig  Producte  von  geringerer 
Qualität,  ungerechtfertigt  ist." 

Angesichts  einer  solchen  Verkennung  der 
Sachlage  scheint  es  doch  nothwendig,  darzu- 
legen, wie  das  Verhaltnifs  in  Wirklichkeit  ist. 

Im  Jahre  180»i,  nachdem  das  neue  Kruppsche 
Verfahren  durchprobirt  und  die  gewonnenen 
Resultate  in  der  Marinerundschau  veröffent- 
licht worden  waren,  wünschten  die  englischen 
Wt?rke  Brown,  Cammcll  und  Vickers,  sowie  die 
französischen  Werke  Schneider,  fhatillon  &  Com- 
mentry  und  St.  Chamond  eine  Licenz  auf  Aus- 
übung der  Kruppschen  Patente  zu  erhalten. 
Vorher  aber  sollte  die  reberlegenhcit  den  Krupp- 
schen Verfahrens  über  die  bis  dahin  bekannten 
l'latten-Herstellungsprocesse  durch  einen  Schiefs- 
versuch erprobt  werden,  nnd  zwar  sollte  eine 
Platte  der  gröfsten  damals  gebräuchlichen  Dicke 
•  es  wurde  etwa  35  ein  angenommen)  mit  Panzer- 
granaten bester  Qualität  und  unter  Anwendung 
einer  sehr  hohen  Geschofsenergie  zur  Erprobung 
«•langen.  Es  wurde  ansbednngen,  dar»  bei  dieser 
Erprobung  das  Ziel  weder  durchschlagen  werden, 
noch  die  Platte  Hisse  erhalten  solle. 

Die  Firma  Krupp  erklärte  sich  hierzu  bereit, 
nnd  es  fand  nunmehr  im  August  lKJMi  die  Kr- 
probung einer  35  und  einer  37  cm  dicken  Probe- 
l'latte  statt.  Die  verwendeten  Geschosse  waren 
nicht  von  Krupp  hergestellt,  sondern  es  waren 
made  Geschosse  französischer  Fertigung,  welche 
von  dem  renominirtesten  französischen  Hütten- 


werke speciell  für  diesen  Versuch  angefertigt 
worden  waren.  Die  Erprobung  der  Platten  fand 
unter  Controle  der  anwesenden  englischen  und 
französischen  Ingenieure  statt,  und  es  wurden 
speciell  alle  Messungen  genau  von  diesen  Herreu 
controlirt.  Die  Beanspruchung  der  Platten  war 
eine  so  hohe,  wie  sie  wohl  seither  kaum  von 
einem  Hüttenwerke  bei  Lieferungen  garantirt 
worden  ist.  Das  Beschiefsnngsresnltat  war  gut 
und  bewies,  dafs  durch  die  Anwendung  des 
Kruppschen  Verfahrens  thatsächlich  ein  gewaltiger 
Fortschritt  in  der  Herstellung  der  Panzerplatten 
gemacht  worden  war.  Auf  Grund  dieses  Be- 
schiefsungsresnltats  kam  die  Licenzertheilnng  an 
die  genannten  Werke  zum  Abschlufs,  wobei  die 
Licenzgebiihr  in  Form  einer  Tonneuabgabe  für  das 
nach  Kruppschem  Verfahren  hergestellte  Platten- 
quantum festgesetzt  und  worauf  den  englischen 
und  französischen  Ingenieuren  Gelegenheit  gegeben 
wurde,  das  Kruppsche  Verfahren  in  Essen  bis 
ins  kleinste  Detail  zu  studiren. 

Der  Zuwachs  an  Widerstandsfähigkeit,  wel- 
cher den  Platten  durch  Anwendung  des  Krupp- 
schen Verfahrens  gegeben  werden  konnte,  war 
ein  so  grofser,  dafs  die  Einführung  des  Ver- 
fahrens in  den  genannten  englischen  Werken 
mit  einer  bemerkenswert hen  Hasehheit  sich  voll- 
zog. Aber  auch  andere  Staaten  erkannten  die 
Vorzüge  der  Kruppschen  Platten.  So  wnrde 
mit  der  russischen  Marine  ein  Vertrag  geschlossen, 
der  den  russischen  Staat* werken  die  Anfertigung 
Kruppscher  Platten  ermöglichte.  Die  beiden 
größten  amerikanischen  Werke,  die  Oarnegie- 
und  die  Bethlehem  Steel  Company,  erwarben 
später  gleichfalls  eine  Licenz  auf  Ausführung 
der  Kruppschen  Patente.  In  Oesterreich  war 
es  Witkowitz.  welches  eine  Licenz  erwarb,  und 
es  kann  gesagt  werden,  dafs  auf  keinem  dieser 
Werke  andere  als  Kruppsche  Platten  in  irgend- 
wie erhebliehen  Mengen  mehr  hergestellt  werden. 
In  neuester  Zeit  hat  anch  Terni  in  Italien  eine 
Licenz  erworben.  Auch  in  denjenigen  Staaten, 
in  welchen  keine  panzerfabricirende  Werke 
bestehen,  und  die  seit  Einführung  der  Krupp- 
schen Platten  Bedarf  hatten,  ist  die  Superiorität 
dieses  Systems  unzweifelhaft  festgestellt,  worden. 

Es  kann  wohl  kaum  angenommen  werden, 
dafs  alle  diese  grolscn  Werke,  welche  die  Krupp- 
schen Patente  erworben  haben,  und  jene  Staaten, 
welche  die  Lieferung  von  Kruppschen  Panzer- 
platten vorschreiben ,  sich  eine»  Täuschung  in 
Bezug  auf  die  Qualität  dieser  Panzerung  hin- 
gegeben haben.  Die  Zeit  seit  Einführung  des 
Kruppschen  Systems  ist  lange  genug,  um  nun- 
mehr ganz  genau  zu  wissen,  welche  Vortheile 
die  Anwendung  desselben  bietet. 

Thatsächlich  ist  auch  nicht  in  einem  einzigen 
Falle  unter  den  Hunderten  von  Plattenerprobungen, 
welche  auf  dem  Kruppschen  Werke  stattgefunden 
haben,  ein  Mifserfolgr  zu  verzeichnen  gewesen. 
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sondern  die  Platten  hahcn  sich  stets  durch  eine 
grofse  Gleichmäfsigkeit  und  eine  gegenüber  den 
obenerwähnten  Vorsuchen  im  Jahre  lS'.Mi  noch  | 
erhöhte  Widerstandsfähigkeit  ausgezeichnet.  Das 
gleiche  ist  nicht  nur  auf  dem  Kruppschen  Werke, 
sondern  nach  L'eberwindung  der  bei  Eintritt  in  | 
eine  neue,  complicirte  Kabrieation  stets  vor- 
handenen .Schwierigkeiten  auch  bei  sämmtlichen 
anderen  Werken ,  welche  das  Kruppsche  Ver- 
fahren für  ihre  laufende  Kabrieation  angenommen 
haben,  erzielt  worden. 

Da  18  die  von  Hrn.  Aiuiond  behauptete  L'eber-  , 
legenheit  des  französischen  Geschosses  in  Frank-  j 
reich  zu  ungünstigen  Resultaten  bezüglich  der  1 
Qualität  der  nach  Kruppschem  Verfahren  her- 
gestellten Platten  geführt  haben  solle,  ist  nach 
den  eingangs  erwähnten  Versuchen,  bei  welchen 
ja  gerade  diese  französischen  Geschosse  zur  An- 
wendung kamen,  hinfallig.    Im  übrigen  dürfte  mit 
•Sicherheit  anzunehmen  sein,  dafs  die  Geschosse,  mit 
denen  die  Kruppschen  Platten  in  Deutschland 
und    in  anderen   Staaten   gegenwärtig  erprobt 
werden,  auf  keinen  Fall  gegenüber  den  fran- 
zösischen Geschossen  ininderwerthig  sind. 

Nach  all  dem  Vorhergesagten  mufs  es  doch 
als  rocht  auffallend  bezeichnet  werden,  wenn 
Hr.  Aimond  sich  in  der  französischen  Kammer 
zu  einer  so  ungerechten  Kritik  über  den  Werth 


der  Kruppschen  Verfahren  hinreifsen  lief».  Ks 
wäre  wohl  richtiger  gewesen,  nachzuforschen, 
ob  die  französischen  Werke,  die  bisher  die 
einzigen  waren,  welche  das  Kruppsche  Verfahren 
für  die  laufende  Fabrication  nicht  angewandt 
haben,  sondern  erst  mit  der  Fabrication  an- 
fingen, als  ihnen  seitens  der  nissischen  Regierung 
die  Verwendung  von  Panzerplatten  Kruppschen 
Systems  vorgeschrieben  war,  auch  die  Hin- 
richtungen und  die  Erfahrung  besitzen,  um  diese 
Kruppschen  Platten  so  herzustellen,  wie  dies 
gefordert  werden  mufs.  Es  ist.  selbstverständ- 
lich, dafs  zur  Erzeugung  einer  guten  Qualität 
gewisse  Einrichtungen  vorhanden  sein  müssen. 
Wenn  diese  Einrichtungen  nicht  vorhanden  oder 
unvollkommen  sind,  so  kann  eine  vollkommene 
Qualität  nicht  erzeugt  werden. 

Der  Hinweis  des  Hrn.  Aimond  auf  die  Ab- 
lehnung der  Kruppschen  Fabrik,  eine  von  ihr 
gefertigte  Platte  zur  Erprobung  nach  Frankreich 
zu  liefern,  giebt  Veranlassung  zu  der  Bemerkung, 
dafs  das  französische  Patentgesetz  der  Einführung 
einer  solchen  Platte  im  Wege  steht.  Die  Kruppsche 
Fabrik  witrdedurch  dieEinführnngeinerpatentirten 
Panzerplatte  aus  dem  Ausland  ihrer  französischen 
Patentrechte  verlustig  geworden  sein,  und  war 
dadurch  an  der  Lieferung  ihrer  Platten  nach 
Frankreich  verhindert.  ./.  Cavtnrr. 


Mittlieilungeii  suis  dem 

Schnelle  Phosphorbestimmung. 

Dr.  Henryk  Wdowiszcwski,  Chemiker  der 
Eisenhütte  Kulebaki.  bat  in  „Stahl  und  Eisen"  1897 
Nr.  19  eine  Methode  veröffentlicht,  durch  welche 
«.•s  möglich  ist.  eine  Phosphorhcstimmung  im  Roh- 
eisen in  4  Stunden  zu  beendigen.  Ich  habe  diese 
Methode  in  nachstehender  Weise  abgeändert  und 
glaub«  dadurch  eine  weitere  Zeitersparung  herbei- 
zuführen. 

0,5  g,  bei  sehr  phosphorreichem  Roheisen 
(wie  in  Frodingham  1,76  %i  0,25  g,  werden  in 
40  cem  Salpetersäure  spec.  Gewicht  1.2  gelöst. 
Nach  Beendigung  der  Lösung  verdünnt  man  die- 
selbe mit  Wasser  auf  50  cem  und  filtrirt  die  aus- 
geschiedene Kieselsäure  und  den  Graphit  ab.  Diu 
abhltrirte  Lösung  wird  mit  Chamäleonlösung 
(10  g  i.  Liter)  oxydirt  und  MnO»  mit  ein  wenig 
•weil'sem  Zucker  reducirt.  Durch  eine  mäfsige  Er- 
hitzung wird  die  Lösung  ganz  klar.  Man  neutra- 
lisirt  vorsichtig  mit  Ammoniak  (50  "/»  ILO),  setzt 
50  cem  Molybdänlösung  hinzu  und  erwärmt  bis 
80°  C.  Der  gelbe  Niederschlag  wird  6  Minuten 
lang  stark  geschüttelt,  auf  einem  trockenen  Filter 
(9  cm  Durchmesser)  nhfiltrirt.  dreimal  mit  einer 
Salpetcrsäurelösiing  (10  cem  p.  Liter!  und  dreimal 


EiKenh  ütten  laborato  riu  Iii . 

mit  einer  Kaliumuitratlösung  Ii  g  p.  Liter)  aus- 
gewaschen. Hierauf  bringt  mar.  Filter  sammt 
Niederschlag  in  denselben  Kolben,  in  welchem 
man  dns  Roheisen  gelöst  hat  und  wäscht  mit 
destillirtem  Wasser  gut  aus.  Der  Niederschlag 
wird  dann  mit  10  ccui  einer  normalen  Sodalösung 

I  (7,7  g    i.    Liter)    gelöst  und   der   Phosphor  mit 

|  normaler  Salpetersäure  (20  cem  i.  Liter)  titrirt. 

1  Der  Titer  der  Normallösung  wird  wie  folgt  bestimmt : 
0,062  (=  0.001  g  P|  bei  100*  O.  getrocknetes 

I  Phosphormolybdat  weiden  in  10  cem  normaler 
Soda  gelöst,  dio  Flüssigkeit  mit  einigen  Tropfen 

!  Phenolpbtaleln  in  alkoholischer  Lösung  versetzt 
und  mit  normaler  Salpetersäure  titrirt.  Die 
Differenz  zwischen  10  cem  Soda  und  der  zur  Ent- 
färbung der  rothgefärbten  Flüssigkeit  Hölingen 
Menge  ergiebt  die  Menge  der  von  der  Phosphor- 
säure neutralisirten  Sodalösung.  Im  allgemeinen 
beträgt  dieselbe  4  cem,  der  Titer  der  Salpeter- 
säure ist  demnach  0^  1  =  0,00026.    Auf  gleiche 

Weise  verfahrt  mau  bei  der  Phosphorbestimmung 
im  Roheisen.  Eine  Bestimmung  ist  in  20  oder  30  Min. 
beendigt.  ffr.  Kart  Ramorino, 

Otarmlker  d«r  AccUleri»  An.aldo  *  Cr, . 

Cornlgliano  Mciif... 
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Der  Schwefelgehalt  von  Schlacken  und  HUttenproducten. 

Von  H.  von  JQptner. 


Zweck  der  folgenden  Zeilen  ist  es ,  die 
Lehren  der  „  Lösungstheorie u  (oder  richtiger  ge- 
sagt, die  Lehre  vom  chemischen  Gleichgewichte) 
anf  praktischem  Gebiete  anzuwenden,  uud  so  zu 
zeigen,  dafs  und  in  welcher  Weise  die  Industrie 
ans  rein  theoretischen  Studien  Nutzen  zu  ziehen 
vermag. 

I.  Auftreten  des  Schwefels  in  Schlacken 
und  Metallen,  bisherige  Erfahrungen. 

Die  neueren  Untersuchungen,  namentlich  von 
A.  l'arnot  und  Gontal,  haben  gezeigt,  dafs 
der  Schwefel  in  den  Eisenlegirnnireu  als  Mono- 
snltid  auftritt,  und  zwar  ist  er  zunächst  an  Man- 
gan iMiiSI  gebunden,  wahrend  ein  Ueberschufs 
de**elben  als  Fe  S  erscheint.  Dies  darf  jedoch 
keinesfalls  so  verstanden  werden,  dafs  bei  Vorhan- 
densein von  gelingend  viel  Mangan  der  Schwefel 
itn  Eisen  nur  als  MnS  auftreten  werde.  Es  wird 
immer  auch  etwas  FeS  gebildet  werden,  doch  ist  in 
diesem  Falle  die  Menge  des  letzteren  sehr  gering. 

Ueber  das  Auftreten  des  Schwefels  in  den 
schlacken  haben  hauptsächlich  die  Untersuchungen 
von  J.  H.  Vogt  entscheidenden  Aufschlufs  ge- 
geben. Nach  denselben  tritt  dieser  auch  in  den 
Schlacken  als  Monsultid  auf,  und  zwar  kommen 
hier  hauptsächlich  CaS,  MnS,  KeS  und  ZnS 
in  Frage,  während  MgS  den  vorigen  gegenüber 
in  den  Hintergrund  tritt.  Alle  diese  Monosnlfide 
können  sowohl  rein,  wie  als  isomorphe  Gemenge 
anftreteu,  und  hängen  die  relativen  Mengen,  in 
welchen  sie  erscheinen  —  dem  Massengesetze 
entsprechend  —  von  der  Zusammensetzung  der 
Schlacke  ab.  Doch  ist  die  Verwandtschaft  von 
Schwefel  zu  Mangan  gröfser  als  zu  Calcium, 
and  zu  diesem  wieder  gröfser  als  zu  Magnesium. 
Ceberdies  hat  Vogt  nachgewiesen,  dafs  beim 
Erkalten  geschmolzener  Schlacke  die  Monosullide 
zuerst  und  zwar  vollständig  zur  Abscheidung 
gelangen. 

Hieraus  können  wir  folgende  theoretische 
Schlüsse  ziehen:  1.  Die  Schlacken  vermögen  im 
geschmolzenen  Zustande  Sulfide  zu  löBen.  '2.  Da 
die  Abscheidung  der  Sulfide  aus  den  geschmolzenen 
Schlacken  zuerst  erfolgt,  was  bekanntlich  nur  dann 
der  Fall  sein  kann,  wenn  die  Lösung  bei  der  frag- 
lichen Temperatur  Concentrin  ist,  müssen  wir 
auch  die  Lösungen  der  Monosnlfide  in  den  ge- 
schmolzenen Schlacken  als  ziemlich  concentrirte 
ansehen.  Da  nun  der  Schwefelgehalt  aller  bis- 
her untersuchten  Schlacken  ein  relativ  sehr  kleiner 
i*t  (er  tibersteigt  kaum  2,5  bis  3  °/a)  und  trotz- 
dem dieser  Schwefel  (alB  Monosulfld)  zuerst  zur 
Abicheidung  gelangt,  so  mufs  offenbar  auch  die 


Löslichkeit  der  Monosuläde  in  den  Schlacken 
bei  den  bei  Hüttenprocessen  vorkommenden  Tempe- 
raturen eine  kleine  sein. 

Unsere  Kenntnil's  von  den  Schwefelmengen, 
welche  von  reiner  Schlacke  aufgenommen  werden 
können,  sind  noch  ziemlich  mangelhaft.  Sie  lassen 
sich  in  nachstehende  Grundsatze  zusammenfassen. 
Die  Aufnahmefähigkeit  der  Schlacken  für  Schwefel 
steigt:  1.  mit  der  Temperatur,  2.  mit  der  Basi- 
cit.'it  der  Schlacken  und  3.  mit  ihrem  Gehalt 
an  Ca  0  und  Mn  O.  Wird  das  Eisen  (beim  Hoch- 
ofenprocesBe)  wegen  zu  niedriger  Temperatur 
nicht  in  genügender  Weise  reducirt,  und  ent- 
hält somit  die  Schlacke  einige  Procente  Eisen- 
oxydul,  so  fallt  das  Roheisen  immer  relativ 
reich  an  Schwefel  ans. 

II.  Grundlage  der  vorliegenden  Untersuchungen. 

Alle  bisherigen  Untersuchungen  konnten  aus 
dem  Grunde  zu  keinem  tieferen  Eindringen  in 
die  hier  obwaltenden  Verhältnisse  führen,  weil 
man  übersah,  dafe  man  es  hier  nicht  mit  ein- 
fachen Lösunffserscheinungen,  sondern  mit  dem 
Gleichgewichte  zwischen  Lösungen  von 
Schwefel  (oder  richtiger  von  Monosulfld)  in 
zwei  verschiedenen  Lösungsmitteln 
(Schlacke  und  Metall)  zu  thun  hat.  Es  würde 
uns  hier  zu  weit  fuhren,  und  ist  für  unsere 
Zwecke  auch  nicht  nöthig,  auf  die  Theorie  eines 
derartigen  Gleichgewichtes  näher  einzugehen. 
Es  genügt  hier  vollkommeu,  den  N ernst sehen 
Satz  über  die  Vertheilnng  eines  Stoffes  zwischen 
zwei  Lösungsmitteln  anzuführen.  Nennen  wir 
das  Verhältnifs  der  räumlichen  Concentrationen. 
in  welchen  ein  Stoff  in  zwei  miteinander  in 
Berührung  stehenden  Lösungsmitteln  vorhanden 
ist,  seinen  T h  ei  l  u ngscoe f  f i  ci e n  ten ,  so 
gelten  folgende  Sätze: 

1 .  Besitzt  der  gelöste  Stoff  in  beiden  Lösungs- 
mitteln die  gleiche  Molecnlargröfse,  so  ist  der 
Theilnngscoefficient  hei  gegebener  Temperatur 
con  staut. 

2.  Bei  Gegenwart  mehrerer  gelösten  Stoffe 
vertheilt  sich  jede  einzelne  Molecülgattung  so, 
als  ob  die  anderen  nicht  zugegen  wären. 

3.  Befindet  sich  der  gelöste  Stoff  nicht  in 
;  einein  einheitlichen  Molecularzustande,  sondern 

ist  er  in  Dissociation  begriffen,  so  gilt  Satz  1 
für  jede  der  bei  der  Dissociation  entstandenen 
Molecülgattungen,  wa.s  sich  auch  unmittelbar 
aus  Anwendung  des  Satzes  2  ergiebt. 

Bei  der  Anwendung  auf  unseren  Fall  könnet 
wir  wohl  in  erster  Annäherung  die  Gleichheit 
der  Molecnlargröfse  der  hier  in  Betraehtkommenden 
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MonoBulfide  (R  S)  annehmen,  weil  jedes  Moleeül  ; 
derselben  nur  1  Atom  Schwefel  enthält.  Wir 
können  somit  unseren  Untersuchungen  den  ersten 
der  obigen  Sätze  zn  Grunde  legen,  dürfen  aber 
nicht   vergessen,    dafs  dieser  Satz   uicht  mit 
voller  Strenge  gelten  wird,  weil  es  nicht  ganz  , 
gleichgültig  sein  wird,  ob  wir  im  Eisen  MnS  1 
oder   FeS,  und  in  der  Schlacke  CaS,  MnS 
oder  FeS  gelöst  haben.    Weitere  Abweichungen 
werden  sich  wohl  auch  daraus  ergeben,  dafs  ! 
uns  die  Temperatur  unbekannt  ist,  für  welche 
wir  den  Theilungscoeflicienten   ermitteln  (ob- 
wohl diese  Abweichungen,  wie  wir  später  sehen 
werden,  nicht  sehr  bedeutend  zu  sein  scheinen), 
und  endlich  deshalb,  weil  wir  in  den  Füllen, 
wie  sie  uns  die  Betriebspraxis  liefert,  durchaus 
nicht   sicher   sind,    den  Gleichgewichtszustand 
erreicht    zu    haben.     (Dieser  Gleichgewichts- 
zustand dürfte  wohl  am  ersten  im  Hochofen  er- 
zielt werden.) 

In  den  uns  zunächst  interessirenden  Fallen 
haben  wir  es,  Vie  schon  erwähnt,  mit  zwei 
Lösungsmitteln  für  den  Schwefel  zu  thun:  mit 
der  Schlacke  und  mit  dem  Metall,  und  es 
ist  wohl  klar,  dafs  sich  der  Werth  des  Theilnngs- 
coefficienteu  mit  der  Zusammensetzung  bei '1  er 
diesor  Lösungsmittel  andern  wird,  weil  sich  ja 
mit  diesen  auch  die  Natur  des  Lösungsmittels 
ändert.  Noch  ist  hervorzuheben,  dafs  sich  die 
oben  angeführten  Vertheilungssätze  auf  die 
r  ;l  u  m  1  i  c  h  e  Concentration ,  also  in  unserem 
Falle  auf  die  in  der  Voluineneinlieit  enthaltene 
Schwefelmenge  beziehen.  Da  aber  das  specitische 
Gewicht  der  Schlacken  sowohl ,  als  der  ver- 
schiedenen Eisensorten  nur  wenig  variirt,  können 
wir  in  den  folgenden  Betrachtungen  die  I'rocent- 


gehalte  au  Schwefel  direct  in  Betracht  ziehei. 
und  somit  das  Verhältnifs  der  Schwefelgehalt»* 
Von  Schlacke  und  Metall  als  Theilungscoefiicient 
bezeichnen. 

III.  Roheisen  und  Hochofenschlacke. 

Wir  legen  unseren  Betrachtungen  die  folgenden 
Analysen  verschiedener  Roheisensorten  und  der 
dazu  gehörigen  Schlacken  zu  Grande.  Dieselben 
sind,  wie  auch  die  später  mitzuteilenden  Analysen, 
theils  der  Literatur  entnommen,  theils  vom  Ver- 
fasser ausgeführt. 

A.  Koh  eisenanaly  sen. 
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Den  Sanerstoffgehalt  dieser  Schlacken  geben  die  folgenden  Tabellen: 
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•  SaiHTstoflverhältnifs: 


J^iiaresBuerstoff 


=  *  (Alt03  als  Ba6o  gerechnet) 


Die  folgende  Tabelle  F  enthält  den  Theilungscoefficienten  und  die  wichtigsten, 
denselben  beeinflussenden  Kaotoren,  wie  Silicimngsstnfe  und  relativen  BaO-,  CaO-  und  MnO-(jehalt 
der  Schlacke  und  C-,  Si-,  Mn-  und  P-Oehalt  des  Roheisens: 


Tabelle  F. 


Silici- 

JLMt 

KW  Dwile  OeMnnt- 

Aar 
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B.M 
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22.  Jahrg.  Nr.  7. 


Die  Daten  der  vorstehenden  Tabelle  sind 
nach  steigendem  Silicirungsgrade  (Sauerstoff- 
verhältnifs)  geordnet.  Wie  schon  erwähnt,  hängt 
die  Vertheilung  des  Schwefels  zwischen  Schlacke 
nnd  Roheisen  sowohl  von  der  Zusammensetzung 
der  Schlacke,  als  von  jener  des  Roheisens  ab, 
und  wir  wollen  nnn,  um  diese  Einflüsse  zu 
studiren,  der  Reihe  nach  die  Zusammensetzung 
von  Schlacke  und  Roheisen  in  Betracht  ziehen. 

Fassen  wir  zunächst  die  Zusammen- 
setzung der  Schlacke  ins  Auge,  so  sehen 
wir,  dafs  im  allgemeinen  der  VertheilungBCoöffl- 
cient  mit  der  Basicität  der  Schlacke  wächst, 
d.  h.  dafs  die  Schlacken  im  allgemeinen  einen  um 
so  griifseren  Antheil  des  vorhandenen  Schwefels 
aufnehmen,  je  basischer  sie  sind.  Ebenso  scheint 
ein  wachsender  Gehalt  der  Schlacken  an  BaO, 
CaO  und  MnO  in  diesem  Sinne  zu  wirken. 


*      -.  ..      .-.         „  Tbtllonr*- 

BaO  v  CaO  \-  MnO  .    .  C 

b  copfflclcat 


0,74  62  (86) 
0,83         45  (63) 


178,0      4,00     2,50  2,00 
20,53     3,793    0,322  2,534 


Auch  sonst  entsprechen  die  höchsten  Gehalte 
der  Schlacken  an  (BaO  f  CaO  -J-  MnO)  durch- 
aus den  gröfsten  Werthen  der  TheilungscoefÜ- 
cienten.  Ob  hohe  Thonerdegehalte  den  Werth 
der  TheilungaooSfficienten  herabdrucken,  läfst  sich 
nicht  mit  Sicherheit  entscheiden.  Die  folgenden 
Beispiele  scheinen  allerdings  dafür  zu  sprechen : 

'       A!,0,    B.O-C.O  +  MnO    Th«""°«-     C  Sl  Mu 

U  COfffll'lfDt 

0,96     40        52    (86)  2,92     1,92    0,23  0,77 

1.01     41         48    (82)  1,63     1,75    0,27  0,58 

1,17     42        43    (75)  0,80     1,57    0,40  0,44 

Doch  sind  hier  die  Unterschiede  im  Thonerde- 
gehalte ziemlich  klein,  und  es  machen  sich 
andere  Umstände  (abnehmender  Gehalt  des  Roh- 
eisens an  Kohlenstoff  und  Mangan)*  geltend,  und 
das  folgende  Beispiel: 


..■    Ai,o»  BaO  +  CaO-t-MuO         *  c: 


*  Siehe  später. 

•*  Die  betrenVndrn  Analysen  beziehen  sich  auf 
Minetkrohfisi-n  nnd  sind  von  Wolters  mitgetheilt. 


*  BaO  +  CaO  +  MaO      TM\naf».         c         m  „„ 

b  coorttelrnt 

0,96         52    (86)  2,92         1,92    0,23  0,77 

1,01         48    (82)  1,63         1,75    0,27  0.58 

1,17         43    (75)  0,80         1,57    0,40  0,44 

während  umgekehrt  hohen  Kohlenstoff-  und  Man- 
gangehalten des  Roheisens  (bei  nahe  gleicher  Si- 
licirungS8tufe  und  gleichem  BaO  -f  CaO  -f  MnO  - 
Gehalt  der  Schlacken)  auch  hohe  Werthe  der 
Theilungsco£fficienten  zukommen : 

*  BaO  +  CaO -H  MnO    ThHInnf«-       c  8|  )(„ 
b  i-ot'fftclant 


0,83  46  (63) 

0,88  45  (61) 

0,92  48  (64) 

1,13  44  (56) 


1,81    48        34    (65)        3.53    3,076   4,748  5,112 

zeigt  trotz  eines  noch  höheren  Thonerdegehaltes 
und  trotz  eines  höheren  Werthes  von  ^  einen 
griifseren  Theilungscofifflcienten,  als  die  vorigen 
und  die  beiden  benachbarten  Beispiele.  (Siehe 
/rabelle  F.) 

Studiren  wir  nun  den  Einflufs,  welchen  die 
Zusammensetzung  des  Roheisens  auf 
diese  Verhältnisse  ausübt,  so  fällt  uns  zunächst 
in  die  Augen,  dafs  die  besonders  niederen  Werthe 
der  Theilungscoefficienten  (solange  die  Schlacke 
nicht  zu  sauer  ist)  sehr  niederen  Kohlenstoff- 
und  Mangangehalten  des  Roheisens  entsprechen:** 


20,53  3,793  0.322  2,221 

28,38  3,916  0,414  2,534 

37,21  4,120  0,920  2,874 

34,44  8,692  1,800  2,6öO 


oder  die  folgenden  noch  auffallenderen  Beispiele: 


Ba  O  -f  Ca  O  +  Mb  O 

rcwffu  Inn 


b 

0,83  71  (96) 

0,84  70  (94) 

0,87  72  (96) 

0,91  70  (90) 


MI 


Nu 


196,-  4,500  2,463  2,042 

oo  5,800  0,503  7,232 

ao  5,100  1,127  4,213 

od  4,000  1,121  2,988 


Freilich  geben  jene  Beispiele,  welche  sich 
auf  sauerere  Schlacken  beziehen,  trotz  hohem 
Kohlenstoff-  und  Mangangehalt  des  Roheisens 
kloine  Werthe  der  Theilungscocfficienten : 

*     BaO  +  CaO  +  MnO    T»?"™*-  C  Sl  Mo 

b  cocfflclest 

1,22        28  (88)  0,77        3,112   2,403  3,b42 

1,81        34  (65)  8,58        3,076   4,748  5,112 

2,06        42  (63)  0,37        8,506    8,782  4,899 

Diese  Erscheinung  kann  jedoch  durch  ein 
Ueberwiegen  des  Einflusses  des  Silicirungsgrades 
der  Schlacken,  wie  durch  den  relativ  niederen 
BaO  +  CaO  +  MnO  -Gehalt  derselben  erklärt 
werden,  und  thatsächlich  zeigt  sich  auch  hier 
'  wenigstens  im  zweiten  Beispiele  der  Einflufs 
eines  aufsergewöhnlich  hoben  Mangangehaltes 
I  im  Roheisen  deutlich  durch  eine  nicht  unbeträcht- 
'  liehe  Vergröfserung  der  Theilungscoefficieiiten. 
Welchen  Einflufs  der  Mangangehalt  des 
Robeisens  allein  auf  diese  Verhältnisse  ausübt, 
zeigen  folgende  Beispiele: 


B.o  +  OaO  +  MnO 

0,83  45  (63) 
0,84  44  (58) 
1,13        44  (56) 

Bei  den  ersten 
Silicirungsgrad  der 


Thellaog*- 
coerflcienl 

20,53 
18,00 
34,44 

beiden 


C  Hl  Md 

3,793  0,322  2,221 
3,610  0,114  1,225 
3,692    1,800  2,650 

derselben   ist  der 


Schlacke ,   bei  allen 


der 

BaO  -f  CaO  -f  MnO -Gehalt  derselben  und  der 
KohlenBtoffgelialt  des  Roheisens  fast  gleich,  und 
dem  wachsenden  Mangangehalt  des  Roheisens 
entspricht  durchaus  auch  ein  steigender  Werth 
der  Theilungscoefiicienten.  Beim  dritten  Bei- 
spiele ist  allerdings  auch  der  Siliciumgehalt  des 
Roheisens  ein  relativ  hoher. 

Tu  gleicher  Weise  zeigen  die  folgenden 
Beispiele  den  ausschliesslichen  Einflufs  des 
Kohlenstoffgehaltes: 

V    B.O  +  C.O  +  MoO      J£ml\£T     *C  Sl  Mo 

0.85        58  (81)  33,16       4,021    0,85  0.791 

0,96        52  (86)  2,92        1,92     0,23  0,77 
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in  welchen  bei  nahezu  gleichem  BaO  +  Ca  0  +  Mn  0- 
Gehalte  der  Schlacke  nnd  gleichem  Mangan- 
Gehalte  des  Roheisens  der  Theilnngscoäfflcient 
mit  dem  Kohlenstoffgehalte  des  Roheisens  abnimmt. 

Ueber  den  Einflnfs  des  Siliciumgehaltes  des 
Roheisens  anf  den  Werth  der  Theilungscoefn- 
cienten  lassen  sich  ans  den  vorstehenden  Daten 
keine  Schlüsse  ziehen.  Der  Einflnfs  des  PIiob- 
phorgehaltes  im  Roheisen  wird  später  besprochen 
werden. 

Aus  Vorstehendem  ergeben  sich  folgende,  ffir 
die  Praxis  nicht  anwichtige  Schlufsfolgerungen : 

1.  Die  Vertheilang  des  Schwefels  zwischen 
den  beiden  flüssigen  Phasen :  Schlacke  und  Roh- 
eisen hangt  von  der  Zusammensetzung  beider 
Phasen  ab. 

2.  Das  Verhältnifs  zwischen  dem  Schwefel- 
gehalte der  Schlacke  und  dem  des  Roheisens 
ider  Theilungscoäfficient)  dürfte  bei  gleicher 
Zusammensetzung  beider  Phasen  und  bei  gleicher 
Temperatur  constant  sein. 

3.  Hieran«  folgt,  dafs  die  absolut  voll- 
ständige Entfernung  des  Schwefels  aus  dem 
Roheisen  nicht  möglich  ist ;  annähernd  läfst  sich 
derselbe  durch  eine  passende  Wahl  der  Schlacken- 
and  namentlich  der  Roheisen-Zusammensetzung 
jedoch  entfernen.  Es  ist  dies  der  zweite  ecla- 
tante  Fall  im  Eisenhüttenwesen,  dafs  theoretische 


Betrachtungen  zu  einem  Grenzwerthe  führten, 
der  in  der  Praxis  auf  keine  Weise  überschritten 
werden  kann.  Der  erste  Fall  war  der  von 
H.  L.  Chatelier  auf  rein  theoretischem  Wege 
erbrachte  Nachweis,  dai's  Vergröfserung  der  Hoch- 
ofendimensionen  über  eine  gewisse  Grenze  hinans 
zu  keiner  weiteren  Brennstoffersparnifs  führt. 

4.  Die  Schlacke  kann  um  so  mehr  Schwefel 
aufnehmen,  je  basischer  dieselbe  ist  und  je  mehr 
BaO  +  CaO  +  MnO  sie  enthält. 

5.  Die  Aufnahmefähigkeit  des  Roheisens  für 
Schwefel  wird  um  so  kleiner,  je  mehr  Kohlen- 
stoff und  Hangan  dasselbe  enthält.  Bei  sehr 
hohen  Mangan-  (und  Kohlenstoff-)  Gehalten  (Ferro- 
mangan)  wird  sie  fast  gleich  Null. 

6.  Bei  zu  saueren  Schlacken  (etwa  £  >  1  . 2) 

ist  die  Wirksamkeit  eines  erhöhten  Mangan-  und 
Kohlenstoff-Gehaltes  im  Roheisen  ziemlich  klein, 
während  ein  hoher  BaO  +  CaO  -f  MnO-Gehalt 
der  Schlacken  noch  über  diese  Grenze  hinaus 
ziemlich  wirksam  zu  sein  scheint. 

7.  Bei  sehr  basischen  Schlacken  hingegen 
scheint  der  Einflnfs  eines  hohen  Kohlenstoff- 
und  Mangangehaltes  im  Roheisen  gröfser  zu 
sein,  als  jener  eines  hohen  BaO  -{-  CaO  -f-  MnO  - 
Gehaltes  der  Schlacke.  (SMth  Mgt  ) 


Zuschriften  an  die  Redaction. 
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Gichtgas -Reinigung. 


Bei  der  in  „Stahl  und  Eisen"  wiederholt  schon 
behandelten  Frago  der  Gichtgas-Reini- 
gung ist  es,  um  zu  einem  praktischen  Ziele  zu 
gelangen,  vor  allem  nothwendig.  sich  vor  blofson 
Hypothesen  und  etwaigen  unrichtigen  Folgerungen 
daraus  zu  hüten.  Man  ist  z.  B.  schon  so  weit 
gegangen,  das  mit  Flugstaub  vermengte  Gas,  daB 
man  mit  den  vorhandenen  unvollkommenen  Vor- 
richtungen nicht  zu  trennen  vermochte,  eine 
^Losung"  zu  nennen.  Bisher  ist  es  aber  noch 
Niemand  gelungen,  beim  Mischen  von  Gas  mit 
Staub  eine  Wärmetönung  nachzuweisen,  weshalb 
wir  lieber  den  unklaren  Begriffen  von  „Verbindung" 
und  „Losung"  aus  dem  Wege  gehen  und  es  ledig- 
lich mit  einem  mechanischen  Gemenge  zu  thun 
haben  und  dieses  mechanisch  aufbereiten  wollen. 

Will  man  zwei  ineinander  greifende  Korper 
voneinander  trennen,  so  bedarf  man  dazu  zweier 
in  entgegengesetzter  Richtung  wirkender  Kräfte, 
bezw.  einer  Kraft,  welche  einer  Reaction  entgegen- 
strebt.   Man  bat  es  nun  mit  dem  mechanischen 


Getaenge  von  Gas  und  Flugstaub  zu  thun,  die  wir 
voneinander  trennen  wollen,  und  tnufs  also  den 
dem  niedersinkenden  Staube  entgegenwirkenden 
Gaswiderstand  überwinden.  Diese  Aufgabe  wurde 
bei  den  bisher  fast  ausschliefslioh  angewandton 
Gasreinigern  der  Schworkraft  Oberlassen,  Also 
einer  Constanten  Kraft,  auf  die  man  zwar  keinen 
Einflnfs  ausüben  kann,  deren  Aufgabe  jedoch  durch 
Verringerung  des  Widerstandes,  welchen  die  Be- 
wegung des  Gases  ihr  entgegensetzt,  erleichtert 
werden  kann.  DieB  wird  hauptsächlich  auf  zweierlei 
Weise  erreicht: 

1.  durch  möglichstes  Herabsetzen  der  Ge- 
schwindigkeit des  Gases,  indem  man  es  durch 
grofse  Querschnitte  leitet  und  ihm  dabei  Wider- 
stände in  dun  Weg  legt, 

2.  indem  man  durch  Benetzen  mit  Wasser 
vermöge  der  Adhäsion  mehrere  Staubtheilcheu  zu 
einem  gröfseren  Körper  vereinigt. 

Um  den  Grad  der  Reinigung  beurtheilen  zu 
kftnnen,  läfst  sich   hier  eine   kloine  Berechnung 
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einfügen,  die  zwar  nur  relative  Richtigkeit  besitzt, 
jedoch  für  den  Vergleich  mit  anderen  Reinigungs- 
arten  sich  ganz  gut  eignet.  Nimmt  man  der  Ein- 
fachheit des  Rechnungsvorgangos  halber  an,  dafs 
die  Staubtheilchen  kleine  Würfelchen  wilren  von 
der  Seitenlange  a  mit  der  Masse  m  und  dem 
spec.  Gewichte  <J,  so  ist  das  Gewicht,  also  hier  die 
die  Trennung  bewirkende  Kraft  G  =  in  .  g  =  a*d. 
Der  dem  Niedersinken  entgegenstehende 
_  c» 

Widerstand  W  ~  §Y      F,  wenn '/  das  spec.  Gewicht 
*  K 

des  Gases,  c  soine  Bewegungsgeschwindigkeit  und 
F  eino  Fläche  dos  Stäubchenwfirfels  bedeutet.  Für 
das  gröTste  Staubtheilchen,  welches  eben  noch  in 
Schwebe  erhalten  wird,  gilt  G  =  W 

oder:  a'd-Sv^a' 

E  .  Y 

a  =  0  ,    c*  und  wenn  man  für  die  Con- 

s  tan  ton  ihre  Zahlonwerthe  einsetzt,  ist  a  —  0,036  c*. 

Dies  ist  die  unterste  Grenze,  die  wir  beim 
Reinigen  mittels  Schwerkraft  erreichen  können. 
Ersetzt  man  nun  die  Schwere  als  eine  die  Trennung 
bewirkende  Kraft  durch  eine  andere  Kraft,  die 
man  beliebig  reguliren  kann,  so  erreicht  man  eine 
um  so  vollkommener«  Reinigung,  je  mehr  man  die 
Kraft  steigert.  Zu  diesem  Zweck  eignet  sieh  vor- 
züglich die  Centrifugalkraft.  Es  wurde  schon  vor 
geraumer  Zeit  eine  Reinigung  der  Gichtgase  durch 
Centrifugalkraft  empfohlen,  die  mit  Hülfe  eines 
einfachen  Ventilators  ausgeführt  werden  soll,  wie 
dies  bereits  auch  auf  einigen  Hüttenwerken  ein- 
geführt ist.  Von  dem  Ventilator  werden  Gas  und 
Flugstaub  angesaugt  und  beido  Körper  infolge 
der  Rotation  gleichzeitig  der  Centrifugalkraft 
unterworfen.     Dem   Gase   wird   die   in  radialer 

v* 

Richtung  wirkende  Beschleunigung  p  =  —  ertheilt, 

r 

und  die  Beschleunigung  erhält  auch  der  Flugstaub, 
so  dafs  beide  Körper  mit  der  gleichen  End- 
geschwindigkeit c  —  p  .  t  in  derselben  Richtung 
aus  dem  Blasstutzen  dos  Ventilators  heraus- 
geschleudert werden.  Wenn  nun  dennoch  eine 
Staubabscheidung  im  Ventilator  stattfindet,  so  ist 
diese  lediglich  auf  die  Adhäsion  des  gegen  die 
Wände  des  Gehäuses  geschleuderten  Staubes  zu 
denselben  und  auf  die  Adhäsion  dos  Wassers  zu 
beiden  zurückzuführen.  Aus  diesem  Grunde  mufs 
man  dem  einfachen  Ventilator  den  Namen  eines 
Centrifugalreinigers  entschieden  absprechen,  und 
ist  mit  dessen  Hülfe  eine  vollkommene  Reinigung 
unmöglich,  wie  es  auch  die  Analysen  beweisen,  nach 
denen  man  den  Staubgehalt  des  gereinigten  Gases 
nie  unter  0.2  g  im  Cubikmoter  herabsetzen  konnte. 

Um  eine  vollkommene  Reinigung  zu  erzielen, 
darf  der  Flugstaub  nur  für  sich  allein  der  Centri- 
fugalkraft ausgesetzt  werden,  während  das  Gas  in  ent- 
gegengesetzter Richtung  abgeleitet  werdon  mufs. 
Dies  wird  erreicht  durch  Zusammenkuppeln  zweier 
Ventilatoren  bei  ihren  Saughalseri,  deren  Flügel- 


räder mit  den  verschiedenen  Halbmessern  Ri  und 
Ra  (vergloiche  nachstehende  Abbildung)  auf  einer 
gemeinsamen  Achse  aufgekeilt  sind.  Wenn  nun 
der  eine  Ventilator,  für  sich  allein  arbeitend, 
bei  n  Touren  eine  Gasmenge  Qt  von  der  Span- 
nung pi,  der  zweite,  ebenfalls  für  sich  arbeitend, 
bei  denselben  n  Touren  die  Gasmenge  Qi  mit 
der  Spannung  p»  liefern  würde,  so  müfsten 
beide  zusammengekuppelt,  nach  der  Skizze,  die 
Gasraenge  (Qt  —  Qi)  bei  der  Spannung  (p*  —  pi) 
liefern.     Wären  Tdio    beiden   Flügelräder  gleich 


i  grofs.  so  würde  das  Resultat  =  0  sein  und  man 


hat  es  nur  mit  einem  Leergang  zu  thun.  Von 
zwei  verschieden  grofsen  Ventilatoren  wird  der- 
jenige mit  grflfsercm  Durchmesser  eine  gröfsere 
Depression  im  Saughals  hervorrufen  als  der  kleinere, 
es  wird  also  nach  Verbindung  beider  der  Gasstrom 
im  kleineren  Ventilator  umschlagen  und  in  der 
dem  natürlichen  Gange  entgegengesetzten  Richtung, 
also  von  der  Peripherio  zur  Mitte  deB  kleineren 
und  von  da  wieder  zum  Umfang  des  gröfseren, 
durchgesogon  werden.  Diese  Durchgangsgeschwin- 
digkett,  von  welcher  allein  der  Grad  der  Reinigung 

abhängt,  lüfst  sich  durch  das  Verhältnifs  ^  der 
ni 

Flügelräder,  oder      durch  verschiedene  Toure» 
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zahlen  beliebig  Andern.  Führt  man  Gichtgas  in  einen 
solchen  Apparat  ein,  so  wird  bei  einor  Geschwindig- 
keit „o*  des  Gases  im  Saughalse  der  das  Gas 
schwängernde  Staub  zwei  Kräften  unterworfen, 
«reiche  beide  radial  in  entgegengesetzter  Richtung 
wirken  und  zwar  im  ersten  passiven  Ventilator: 

1.  der  Centrifugalkraft  P  =  m  .  _,  =      '  .  ,,- 

R        g  Ri 

2.  dem  Widerstand  gegen  das  Herausschlen- 
dern, welcher  der  radialen  Compononto  des  Ge- 
schwindigkeits-Parallelogrammes  proportional  ist: 

Es  wird  dann  wieder  für  das  kleinste  eben 

noch  mitgerissene  Staubwurfelchen  die  Beziehung 

W  =  P  gelten,  oder: 

a»8  v»     c     c*  C'/    R  , 

 =  CY«    «  i  woraus  a  —  ?  ^  .  vi* 

g    r      *  •  2  g  2  5  vi 

und  setzt  man  die  einfachsten  Zahlenwerthe  bei 
r  =  lm  n  =  1000  ein,  a  =  0,000034  c*,  welches  ver- 
glichen mit  a  =  0,086  c2,  der  untersten  Grenze  der 
Schwerkraft-Reinigung,  beweist,  dafs  man  bei  der- 
selben Durchgangsgeschwindigkeit  eine  1000  mal 
bessere  Reinigung  erzielen  kann,  als  es  in  den 
alten  Apparaten  Oberhaupt  möglich  war. 

Möglicherweise  noch  hinter  dem  ersten  Ven- 
tilator mitgerissener  Staub  wird  auch  im  zweiten 
tctiven  Ventilator  von  der  Fliehkraft  entfernt,  mit 
der  Geschwindigkeit  c*  =  p  t,  wahrend  das  Gas, 
durch  das  Widersträuben  des  passiven  Ventilators 
am  freien  Laufe  gehemmt,  nur  mit  der  Geschwin- 
digkeit c  =  ci  —  ci  austreten  wird,  und  da  e>  ~>  e. 
dem  Stanbe  den  Vorsprung  läfst. 

Was  die  Construction  des  Apparates  betrifft, 
$o  scheint  mir  die  Anordnung  mit  verticaler  Achse 
am  vortheilhaftesten  zu  sein,  da  hierbei  der  einmal 
weggeschleuderte  Staub  am  Zurückfallen  zwischen 
die  PlQgel  verhindert  wird,  wie  dies  wohl  bei 


senkrechter  Lage  des  GehäuBca  an  seiner  oberen 
Hälfte  geschehen  konnte.  Der  Boden  erhält  nach 
auswärts  ein  Gefälle  entsprechend  dem  Verhältnisse 

beider  Beschleunigungen  *\    Die  Flügel  sind  nach 

g 

l  der  archimedischen  Spirale  nach  rückwärts  ge- 
krümmt, 1.  um  am  Umfang  einen  allmählichen  Ein- 
tritt des  Gases  zu  gestatten,  2.  um  dem  in  um- 
gekehrten Spiralen  austretenden  Staube  jederzeit 
froie  Bahn  zu  gewähren.  Um  das  Ansetzen  des 
Staubes  an  die  Flügel  und  das  Gehäuse  zu  ver- 
boten, wird  von  oben  in  geneigter  Richtung 
gegen  die  Bewegung  der  Flügel  ein  Wasser- 
strahl w  eingeführt,  der  die  Flttgel  der  ganzen 
Breite  nach  trifft  und,  infolge  der  Fliehkraft 
herausgeschleudert,  den  Flügel  der  ganzen  Fläche 
nach  bospült.  Aufserdem  wird  das  Wasser  noch 
das  Maschinengas  abkühlen  und  so  den,  den 
Brennwerth  des  Gases  herabsetzenden  Wasser- 
dampf condensiren. 

Die  zum  Betriebe  nöthige  Kraft  wird  diroct 
proportional  sein  dem  Quadrate  der  Zunahme  an 
Spannung  der  vom  Ventilatorsystem  gelieferten 
Gasmenge,  wie  bei  einem  einfachen  Ventilator, 
wobei  uns  noch  die  Eintrittsspannung  zu  gute 
kommt;  nur  die  zur  Ueberwinduug  der  inneren 
Widerstände  nothwendige  Arbeit  dürfte  wohl 
etwas  gröfser  ausfallen  als  jene  zweier  selbständig 
betriebenen  Maschinen. 

Ein  nach  diesem  Princip  ausgeführter  Apparat 
arbeitet  also  ganz  analog  den  zum  Klären  von 
Flüssigkeiten  gebrauchton  Centrifugen,  die  jedoch 
nur  intermittirenden  Betrieb  gestatten,  und  indem 
er  den  Durchgang  des  zu  reinigenden  Gases  nach 
dorn  Gegenstrom-Gesetz  xuläfst,  dürfte  er  auch 
einen  rationell  und  continuirlich  arbeitenden 
Apparat  darstellen. 

Witkowitz. 


Wladimir  Stieber. 


Die  Walzwerkseinrichtungen  der  Gegenwart. 


Verehrte  Redaction! 
Im  Heft  2  von  „Stahl  und  Eisen"  vom 
15  Januar,  Seite  105  spricht  Hr.  R.  M.  Daeton 
die  Befürchtung  aus,  dafs  in  meinem  Aufsatze 
-Die  Walzwerkseinrichtungen  der  Gegenwart" 
die  Erörterungen  Ober  die  zum  Erwärmen  der 
Blfieke  dienenden  Tiefherdöfen  den  Glauben  er- 
wecken könnten,  ich  habe  den  ersten  Tiefofen  mit 
Siemensscher  Gasfeuerung  errichtet.  Hr.  Daelen 
erwärmt  hierbei ,  dafs  zu  der  von  mir  genannten 
Z*it  ein  solcher  Ofen  in  Teplitz  in  Betrieb  ge- 
wesen sei,  welchen  die  Verwaltung  dieser  Hütte 
im  Verein  mit  dem  Erfinder  Hrn.  Gjer*  aus- 
geführt habe  und  nach  dieser  Type  später  eine 
gr&Csere  Anzahl  Oefen  gebaut  wurden.  Ich  fühle 
mich  veranlafst,  den  Vorwurf,  als  wollte  ich  mich 
mit  fremden  Federn  schmücken,  zu  widerlegen. 


Nachdom  der  von  mir  für  das  Trägerwalzwerk 
in  Prävali  construirte  Tiefherdofen  2  Jahre  in 
Betrieb  war,  wurde  im  Jahre  1888  in  Graz  eine  neue 
Walzwerksanlago  gebaut.  Der  damalige  Director 
Hr.  Ferdinand  Moro  war  bezüglich  der  Blockwärm- 
ofen zu  dieser  Zeit  mit  Hrn.  Daelen  und  mir  in 
Unterhandlungen  getreten.  Nachdem  Hr.  Moro 
sich  für  meinen  Tiefhordofen  entschieden  hatte, 
die  Verhandlungen  mit  Hrn.  Daelen  zu  keinem 
Resultate  führten ,  besuchte  mich  Hr.  Daelen  in 
Prävali  und  fiteilte  das  Ansuchen,  den  von  mir 
erbauten  Ofen  zu  sehen,  was  ihm  von  der  Direc- 
tion  bewilligt  war.  Hr.  Daelen  war  in  dor  Absicht 
nach  Prävali  gekommen,  sich  darüber  zu  orientiren, 
ob  es  möglich  sei,  dafs  er  als  Vertreter  des  Gjers- 
schen  Patentes  dio  Patentfähigkeit  meiner  Ofen- 
construction  anfechten  könne.   Nachdem  derselbe 
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sich  an  Ort  und  Stelle  dio  L'oberzeugung  verschafft 
hatte,  dafs  meine  Ofentype  von  joner  des  Hrn. 
Gjers  derart  verschieden  ist,  dafs  eine  Anfechtung 
des  Patentes  keinen  Erfolg  haben  könne ,  wurde 
mir  von  Hrn.  Daelen  der  Antrag  gemacht,  be- 
züglich Ausnützung  des  Patentes  nicht  selb- 
ständig vorzugehen ,  da  e«  im  beiderseitigen 
Interesse  liege,  gemeinsam  zu  handeln.  Ich  wurde 
vor  Allem  ersucht,  einen  für  „Stahl  und  Eisen" 
bereit*  eingesandten  Aufsatz  über  meine  Ofen- 
ausführung zurückzuziehen.  Leider  bin  ich  auf 
diese  Vorschläge  eingegangen.  Die  Correspondenz 
bezüglich  der  zu  treffenden  Vereinbarung  wurde 
nahe  zwei  Jahre  hingezogen,  augenscheinlich  in 
der  Absicht,  mich  in  der  Verfolgung  meiner  Sache 
hinzuhalten,  da  damals  Verhandlungen  bezüglich 
Vorworthung  des  Gjersschen  Patentes  mit  meh- 
reren Werken  gepflogen  wurden.  Ich  habe,  naen- 
dem  ich  zu  dieser  Einsicht  kam,  die  Corrcspondonz 
selbst  abgebrochen ;  dies  der  thatsächliohe  Sach- 
verhalt, welchen  ich  stets  durch  die  in  meinem 
Besitze  befindlichen  Briefe  belegen  kann. 

Dafs  der  mir  patentirte  Ofen  keine  Nach- 
ahmung dos  Toplitzer  Ofens  sei,  hat  Hr.  Daelen 
mir  gegenüber  mündlich  und  schriftlich  anorkannt; 
wäre  dies  der  Fall  gewesen,  so  hätte  Hr.  Daelen 
gewifs  den  ihm  offenstehenden  Rechtsweg  betreten, 
statt  ein  gemeinsames  Vorgehen  bei  Verwerthung 
der  Patente  in  Vorschlag  zu  bringen.  Es  hätte 
jedoch  auch  Hr.  Moro,  mit  welchem  Hr.  Daelen 
bereits  Unterhandlungen  bezüglich  Erwerbung  der 
Teplitzer  Construction  gepflogen  hatte,  diese  nicht 
unterbrochen.  Die  Ursache  des  Scheiterns  der 
Verhandlungen  bestand  darin,  dafs  Hr.  Moro  den 
Betrieb  der  den  gleichen  Zwecken  dienenden  Oefen 
in  Töplitz  und  Prävali  an  Ort  und  Stelle  studirte 
und  als  erfahrener  Fachmann  die  Ueborlegenheit 
meiner  Construction  gegenüber  jeuer  von  Teplitz 
erkannte  und  demgemäfs  seinen  Entschlufs  fafste. 

Ich  habe  nicht  die  Behauptung  aufgestellt, 
dafs  die  Gjorsschen  Tieföfen  keine  Verbreitung 
gefunden  hätten ;  für  solche  Walzwerk©,  welche 
kalten  Einsatz  mitverarbeiten ,  haben  sie  sich 
jedoch    kaum    bewährt.     Wie   sich   gute  Aus- 


führungen von  solbst  Bahn  brechen,  beweist  der 
Umstand,  dafs  heuto  sehr  bedeutende  Grobwalz- 
werke in  den  Vereinigten  Staaten  von  Oefeu  be- 
dient werden,  die  meiner  Construction  gleichen. 
Die  von  mir  erwähnten  Ersparnisse  und  Leistungen 
sind  nicht  übertrieben ,  sondern  entsprechen  den 
Thatsachon.  Bezüglich  Beantwortung  der  Frage, 
was  sich  durch  Einführung  der  Tiefherdöfen  er- 
sparen lälst,  ist  die  Art  der  zu  erzeugenden  Waaro, 
der  Werth  des  Rohblockes,  die  Höhe  der  Arbeits- 
löhne wie  die  Kosten  des  feuerfesten  Materials, 
der  Preis  und  die  Beschaffenheit  der  Kohle  in 
Erwägung  zu  ziehen.  Unzweifelhaft  ist  der  Ab- 
brand  beim  Tiefherdofen  um  2  bis  2'/t  %  geringer 
als  beim  Rollofen.  Die  dadurch  erzielte  Ersparnifa 
hängt  von  den  Gestehungskosten  der  Rohblöcke 
ab,  welche  je  nach  der  Oertlichkeit,  Beschaffenheit 
dos  Materials  zwischen  60  und  100  Ji  f.  d.  Tonne 
schwanken  kann.  Würde  man  die  Ersparnifa  in- 
folge verringerten  Abbrandes  für  sich  behandeln, 
so  beträgt  dieselbe  bei  einem  Grobwalzwerke  von 
150000  t  Erzeugung  im  Jahre  180000  bis 875000*«, 
was  in  einer  Reihe  von  Jahren  eine  schöne  Summe 
ausmacht.  AufBerdem  sind  bei  den  bestconstruirten 
Rollöfen  die  Bedienungs-  und  Erhaltungskosten 
erheblich  höher  als  bei  den  Tieföfen.  Endlich 
sind  die  beim  Brennstoff  zu  erzielenden  Erspar- 
nisse nicht  ohne  Bedeutung,  zudem  beim  Betriebe 
eines  Gasofens  für  die  Generatoren  auch  minder- 
werthige  Kohle  genügt.  Jene  Ersparnisse,  welche 
infolge  der  gleichmäfsigeren  Erwärmung  der 
Blöcke  erzielt  werden ,  kann  nur  der  praktisch 
geschulte  Fachmann  beurtheilen.  Man  kann  also 
einen  ganz  normal  gehenden  Rollofen  in  Vergleich 
ziehen,  wenn  die  Vortheile  der  Tiefherdöfen  ohne 
Uebertreibungen  bourtheilt  werden. 

Um  nicht  mifsverstanden  zu  werden,  bemerke 
ich,  dafs  bei  Verarbeitung  leichterer  Blöcke  der 
Rollofen  am  Platze  ist  und  dafs  ioh  unter  be- 
stimmten Voraussetzungen  diese  Ofentype  für  ge- 
eignet halte,  die  günstigsten  Resultate  zu  erzielen. 

Mödcrbrugg,  den  12.  Februar  1902. 

Hochachtungsvoll 
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Patentanmeldungen, 

dem  angegebenen  Tage  an  während 
zweier  Monate  zur  Einsichtnahme  für  Jedermann 
im  Kaiserlichen  Patentamt  in  Berlin  ausliegen. 

10.  Mär*  1902.  Kl.  1  a,  U  14  578.  Verfahren,  Fein- 
kohlen bei  der  Kohlenaufbereitung  sowie  anderes 
körniges  und  schlammiges  Fördergut  nnter  gleichzeitiger 
Aufwärtsbefordening  zu  entwässern.  Eduard  Ruland- 
Klein,  Dortmund,  Hamburgcrstr.  57. 


Kl.  10a,  K  19432.  Verfahren  nebht  Einrichtung 
zur  Vertheilung  der  Verbrennungsluft  bei  Koksöfen. 
Heinrich  Koppers,  Essen-Rüttenscheid. 

Kl.  18c,  V  17 551.  Gabelförmiger  Wagen  zum 
Ein-  und  Ansetzen  von  Tempergefäfsen.  Carl  Weber, 
Gevelsberg. 

Kl.  21h,  G  16  139.  Vorrichtung  zur  Erhitzung  von 
Arbeitsstücken  im  elektrolytischen  Bade;  Zus.  z.  Anm. 
G  14937.  Joseph  Girlot,  Jumet,  Belg.;  Vertr. :  C.Gronert, 
Fat.- Anw.,  Berlin  NW.  «. 

Kl.  49b,  G  15  804.  Verfahren  zur  Herstellung  > 
Metallsägen.    Eugen  Graf,  Aachen,  Gerlachetr.  18. 
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Kl.  49e,  C  9910.  Druckluft  -  Nietmaschine.  John 
Andrew  Carlisle,  Philadelphia;  Vertr.:  Paul  Müller, 
Pat-Anw.,  Berlin  NW.  6. 

13.  Mär«  1902.  Kl.  7  a,  B  28  922.  Vorrichtung 
rar  Hersteliane  von  Faconeisen.  Otto  Briede,  Benrath 
bei  Dösseldorf 

Kl.  7  e,  A  6097.  Maschine  zur  paarweisen  Her- 
stellung von  Hufnägeln  aus  Draht  durch  Waken  und 
Pressen.  Benjamin  Jadd  Abhott,  Chicago;  Vertreter: 
C.  v.  Ossowsky,  Pat-Anw.,  Berlin  W.  9. 

Kl.  49  b,  H  25  823.  Verfahren  nnd  Maschine  zum 
Abziehen  von  Feilen.   Ph.  Heyer,  Efslingen. 

17.  März  1902.  Kl.  la,  R  14690.  Vorrichtung 
«nn  Freihalten  der  Durchfallschlitze  bei  Schüttelrosten. 
Heinrich  Reinhard  und  Carl  Steinert,  München. 

KL  7  b,  B  23352.  Verfahren  und  Apparat  zur 
Herstellung  von  Verbundrohren.  Edward  Irving  Brad- 
doek,  Medford,  V.  St.  A. ;  Vertr.:  Paul  Müller,  Pat- 
Anw.,  Berlin  NW  6. 

Kl.  7  c,  I  5961.  Durch  Dehnung  eines  geschlitzten 
Bleches  erzeugtes  Metallgitter.  International  Metal 
L«th  Company,  New  York;  Vertr.:  F.  Meffert  und 
Dr.  L.  Seil,  Pak-Anwälte,  Berlin  NW  7. 

Kl.  18a,  G  14581.  Verfahren  nnd  Vorrichtung 
rem  Trocknen  von  Luft  für  hüttentechnische  una 
andere  Zwecke  durch  Abkühlung.  James  Gavlev,  Pitte- 
burg  V.  St  A.;  Vertr.:  C.  H.  Knoop,  "Pat-Anw., 
Dresden. 

Kl.  19a,  A  7782.  Eisenbahnschiene  für  einschienige 
Eisenbahnen.  American  Construction  Company,  New- 
York;  Vertr.:  E.  W.  Hopkins,  Pat-Anw.,  Berlin  C  25. 

Kl.  24  a,  Sch  17829.  Feuerung  mit  unter  den 
Rosten  stehenden  Abfuhrwagen  für  die  herunterfallende 
Asche.   Emil  Schatz,  Wittenberg. 

Kl.  24c,  T  7688.  Umschaltvorrichtung.  Desiderius 
Turk.  Riesa  i.  S. 

Kl.  49  b,  W  17  969.  Kaltsäge.  Werkzeugmaschinen- 
fabrik Lndwigshafen,  H.  Hessenmüller,  Ludwigshafen 
a.  Rhein. 

Kl.  49 f,  R  15849.  Maschine  zum  Schweifsen  von 
Längs-  und  Quernftthen  an  Cylindern.  Thomas  Fitch 
Rowland,  Manhattan,  V.  St  A. ;  Vertr. :  Carl  Pieper, 
Heinrich  Springmann  und  Th.  Stört,  Pat.  -  Anwälte, 
Berlin  NW  40. 

20.  Marz  1902.  Kl.  7  c,  M  19  875.  Ziehpresse 
nun  stufenweisen  Ziehen  von  Blechgefäfsen.  Fr.  Mönke- 
mdller  &  Cie.,  Bonner  Maschinenfabrik  und  Kiscn- 
giefserei,  Bonn. 

KL  7  c,  M  19  876.  Hydraulische  Ziehpresse  mit 
zwei  in  einem  gemeinsamen  Gehäuse  angeordneten,  in 
einander  gefügten  Druckkolben.  Fr.  Mönkemöller  &  Cie., 
Bonner  Maschinenfabrik  und  Eisengicfserei.  Bonn. 

Kl.  10  b,  C  8907.  Vorrichtung  zum  Verarbeiten 
von  Briquetirungsgut  unter  Ahschlufs  der  Luft.  Edmund 
Caatellazzo,  Paris;  Vertr.:  Felix  Land«-,  Pat-  Anw., 
and  Edmund  Levy,  Berlin  SW.  12. 

Kl.  18  a,  G  15  681.  In  der  Fahrtrichtuni:  kipp- 
barer Schlackenwagen.  Gewerkschaft  Deutscher  Kaiser, 
Bruckhausen  a.  Rh. 

KL  48  b,  A  8326.  Vorrichtung  zum  Verzinuen, 
Verzinken  u.  s.  w.  von  Blechen.  American  Tin  Plate 
Company,  New  York:  Vertreter:  V.  Gronert  und 
W.  Zimmermann,  Pat-Anw.,  Berlin  NW.  6. 

OebraBchsmusterelnlragungen. 

10.  März  1902.  Kl.  7c,  Nr.  169837.  Bleohabhiege- 
naschine  mit  zur  Bethätigung  der  Soannwangc  an- 
geordneter Kurbel  und  Lenkstange.  Erdmann  Kircht-is, 
Ane  i.  Erzg. 

Kl.  19a.  Nr.  169615.  Eisenbahnschienen  -  Stöfs- 
rerbiodong  aus  die  Schienenfüfse  umgreifenden  und 
outen  mit  Lappen  versehenen  Laschen.  Zacharias  Pdke, 
I>üs*eldorf,  Carl  Antonstr.  27. 

Kl.  20a,  Nr.  169710.  Fufsrollc  für  Ketten  und 
Seilbahnen  mit  Lagerung  in  gemeinsamem  Rahmen  und 


mit  durch  Filzringe  abgedichteten  Lagerstellen.  Otto 
Lankhorst  Düsseldorf,  Waaserstr.  1. 

Kl.  49b,  Nr.  169819.  Eisensch eere  mit  doppelter 
Biege-  und  Lochvorrichtung.  Wilhelm  Mesch,  Magde- 
burg, Blnmenthalstr.  10. 

Kl.  49b,  Nr.  169991.  Blech-  o.  dgl.  Scheere,  deren 
Gestellkörper  aus  schmiedeisernen,  durch  Winkeleisen 
o.  dergl.  verstärkten  Platten  besteht.  Karl  Teichert, 
Saalfeld  a.  S. 

Kl.  49  b,  Nr.  169999.  Gufsabschneidemaschine  mit 
achsial  verstellbaren  Messern.  E.  Brabaudt,  Berlin, 
Köpenickerstr.  32a. 

Kl.  49 f,  Nr.  169996.  Gesenk  zur  Herstellung  von 
Dengelambossen  u.  dergl.  von  quadratisch  -  pyramidaler 
Form.    Julius  Krähwinkel,  Altenvörde. 

17.  März  1902.  Kl.  la,  Nr.  160 801.  Für  Stein- 
kohle eine  Grobkornsetzmaschine  mit  Auslaufrohren 
zum  beständigen  Abführen  von  sich  etwa  ansammeln- 
dem Schlamm  u.  s.  w.  unterhalb  des  Siebes  bezw. 
Kolbens  dieser  Maschinen.  Friedrich  Koepe,  Bochum, 
Rheinischeste  20. 

Kl.  lb,  Nr.  170214.  Elektromagnetische  Metall- 
scheidetrommel  mit  durch  feststehende  Bürsten  nnd 
drehendem  Kollektor  zeitweilig  stromloser  Trommel- 
Oberfläche.    Carl  Scholl,  Göppingen. 

Kl.  10a.  Nr.  170269.  Koksofenthür  aus  Stahl- 
gufs,  mit  gewölbter  oder  gerader,  durch  Rippen  ver- 
steifter Vorderwand,  abgerundeten  Ecken,  angegossenem 
oder  lose  eingesetztem  und  durch  Schrauben  mit  der 
Thür  verbundenem  Planierloch-Rahmen  und  mit  Lehm 
abzudichtender  Fuge  zwischen  Planierloch  uod  Planier- 
lochstopfen. Fahrendcller  Hütte,  Winterberg  &  Jüres, 
Bochum. 

Kl.  24a,  Nr.  170180.  Schragrostfeuerung  mit  am 
oberen  Rostende  angeordneter  Oberluftzuführung,  welche 
unabhängig  von  der  l'nterluftzuführung  regulirt  werden 
kann.     Act-Ges.  für  Patentverwrrthung,  Nürnberg. 

Kl.  24a,  Nr.  170181.  Schragrostfeuerung  mit  nach 
oben  verjüngten  Rostspalten  und  über  den  Verengungen 
liegender  Oberluftzuführng.  Act-Ges.  für  Patent- 
verwerthung,  Nürnberg. 

Kl.  24a,  Nr.  170182.  Treppenrostfcueruog  mit 
verengten  oberen  Rostspalten  und  über  diesen  ange- 
ordneter Oberluftzuführung.  Act-Ges.  für  Patent- 
verwerthung,  Nürnberg. 

Kl.  24  f,  Nr.  170247.  Roststäbe  mit  auswechsel- 
barer Brennbahn.  Horst  Edler  von  Querfurth,  Schön- 
heiderhammor. 

Kl.  81h,  Nr.  170257.  Schncckenformmasehine 
mit  einer  Schablone,  deren  Vertical-  und  Drehbewegung 
von  einer  Welle  aus  erfolgt.  Aug.  Hcnncs,  Hannover- 
Linden,  Egcstorffstr.  9. 

Kl.  49b,  Nr.  169  785.  Eine  Hemmungsvorrichtung 
zum  Schutze  der  Finger  bei  der  Arbeit  an  Stanzen 
und  Fall  hämmern  mit  gleichzeitiger  Auslösung  der 
Sperrbolzen  nm  Hemmungsrad  bei  gleichzeitiger  Be- 
nützung beider  Hände.  Heinrich  Breuninger,  Alfdorf. 
O.-A.  Nürtingen. 

Kl.  49g,  Nr.  170  802.  Feilennnterlage  für  Feilen- 
bobelmaschincn,  derart  ausgeführt,  dafs  jeder  Theil 
der  Feile  eine  nach  abwärts  gerichtete  Lage  erhält 
um  ein  Festrennen  des  Meifsels  zu  verhindern.  Jean 
Beche,  Hückeswagen. 


Deutsche  Reichspatente. 

Kl.  IN a,  Nr.  120091,  vom  20.  Februar  1901. 
A. .1.  R o s s i ,  .1.  M.  Naugthon  und  W.  1>.  E d m o nd  s 
I  in  New  York.    Verfahren  zur  Gewinnung  des  Titan» 
aus  titanhultigen  h'.isenerzen. 

Die  Erfindung  betrifft  die  Gewinnung  des  Titnn* 
ans  titanhaltigen  Eisenerzen,  in  denen  es  in  so  ge- 
ringer Menge  enthalten  ist,  dafs  es  ohne  weiteres 
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nicht  gewonnen  werden  kann.  Um  es  dennoch  aus 
dem  Erze  in  einer  möglichst  angereicherten  Form  zu 
erhalten,  so  dafs  es  zur  Darstellung  von  I.egiruugen  , 
des  Eisens  mit  Titan  benutzt  «  erden  kann,  z.  B.  nach 
dem  Verfahren  des  amerikanischen  Patentes  G4N  4:<9 
(vergl.  „Stahl  und  Eisen"  l!*U  S.  5W),  werden  die  Erze 
mit  so  viel  Kohle,  wie  znr  Keduction  ihrer  Kiesel- 
säure und  ihrer  Kisenoxvde  erforderlich  ist,  sowie 
aufserdem  mit  so  viel  h'asischen  Erden,  z.  B.  Kalk, 
dafs  sie  die  Titansäure  unter  Bildung  eines  basischen 
Titnnats  zu  binden  vermögen,  gemischt  und  dann 
zwcokmäfsig  mittels  des  elektrischen  Stromes  sehr 
hoch  erhitzt.  Hierbei  werden  die  Eisenoxyde  zu 
metallischem  Eisen,  die  Kieselsaure  zu  Silicium, 
welches  in  das  Eisen  hineingeht,  reducirt,  wogegen 
die  Titansäure  nicht  reducirt  wird,  sondern  sich  mit 
den  basischen  Erden  zu  einem  Titanat  verbindet,  das 
als  Schlacke  auf  dem  Eisen  schwimmt  und  für  sich 
gewonnen  werden  kann. 

Kl.  Hie,  Nr.  1ä«863,  vom  27.  October  HKX). 
J.  Jacobson  in  Berlin-Friedenau.  Förder- 
corrichtunq  für  körniges,  pulveriges  oder  breiiges  Gut. 

An  dem  sich  in  der  Förderrinne  f  hin  und  her 
bewegenden  Bande  a  sind  sügezahnähnliche  Körper  b 

befestigt,  welche,  entgegen- 
fTiy     w       ■      f  fr^^y.    gesetzt  der  Pfeilriehtnng  be- 

Ü|)>'i..»roi>  ,,  jpfc,  ££»^^>r    wegt ,  zusammen  mit  dem 

I»  *     Bande  a  ans  dem  Fördergut 

herausgehoben  werden,  nnd 
zwar  dadurch ,  dafs  dir  Zähne  /»  mit  ihren  schrägen 
Flächen  über  das  Fördergut  hinwegsehleifen,  ohne  er- 
hebliche Mengen  desselben  mitzureifsen.  Bei  der  Be- 
wegung in  Richtung  des  Pfeiles  dringen  hingegen  die 
Zähne  b  mit  ihren  zweckmäßig  etwas  nach  vorn  ge- 
neigten Flüchen  in  das  Fördergut  ein  und  schieben 
es  vorwärts. 


Kl  Ja,  Nr.  125  291,  vom  30.  Nov.  1900.  Josef 
Oieshoidt  in  Düsseldorf.  Querwalzwerk  mit 
parallel  oder  geneigt  zum  Werkstück  gelagerten  Walten. 

Bei  Walzwerken  der  vorbezeich- 
neten Art  bat  sich  der  (Tobel* 
stand  geltend  gemacht,  dafs  das 
Walzstück  leicht  einen  unrunden 
Querschnitt  erhält.  Dies  soll 
gemäfs  vorliegender  Erfindung 
dadurch  vermieden  werden,  dafs 
die  Walzen  w  ungleicbmäfsig 
um  die  Mittellinie  des  ArWits- 
stücke*  „  vertheilt  werden. 


K  1.81a.  Nr.  12»  885, 

vom  18.  März  l'HHt. 
Koch  &  Kassebann» 
in  Hannover  - List. 
Vupolofen  mit  i'orurdr- 
mung  des  Gebläsewin- 
des durch  die  Abhitze 
des  Ofens. 

Innerhalb  der  Wind- 
kammer/' ist  ein  Kohr  b 
in  einem  oder  mehreren 
Strängen  ruud  um  den 
Ofen  herum  angeord- 
net, welches  durch 
Kohr  a  mit  dem  oberen 
Theile  des  Ofenschach- 
tesin  Yerhiudungsteht, 
und  durch  welches  ein 
Theil  der  Abhitze  des 
(Mens  geleitet  und  zur  Vorwärmung  des  (iebläsewindeg 
nutzbar  gemacht  wird. 


Kl.  IM»,  Nr.   I-'.  882,  vom  H.  Decembcr  18!>9. 
Fabrik    feuerfester   und    säurefester  Pro- 
duete  A.-O.  in  Vallendar  a.  Rh.    Vet fahren  zum 
Speisen  der  Winderhitzer  mit  vor- 
gewärmter Luft. 

Ueber  dem  Fufs  e,  durch  wel- 
chen die  verbrannten  Hochofengase 
abziehen,  ist,  durch  eine  schwache 
Wand  (/  getrennt,  ein  Kanal  f  an- 
geordnet ,  durch  welchen  die  von 
der  <  iebläsemaschine  angesaugte 
Luft  geführt  und  hierbei  bis  gegen 
200°  C.  vorgewärmt  wird. 

Kl.  "24c,  Nr.  12«2»4,  vom  10.  Februar  1901. 
Albert  Fischer  in  Oberhausen,  Khld.  Ventil- 
anordnung  für  Hegeneraticöfen. 

Die  neue  Ventilanordnung  bezweckt,  bei  Regcne- 
rativgasöfen  einen  Verlust  an  Oos,  wie  er   bei  den 

gewöhnlichen  Klappenventilen  bei  jeder  Umstellung 

eintritt,  zu  vermei- 
den und  zwar  da- 
durch, dafs  beson- 
dere Zu-  und  Ab- 
|  gangsventile  unab- 
hängig voneinander 

so  angeordnet 
werden,  dafs  bei 
j  der  Einschaltung 
das  Betriebsgus  mit 
den  Abgasen  nicht  in  Berühruug  kommen  kann. 
Demgemäfs  Rind  die  Zugangsventile  n  b  in  einem 
gemeinschaftlichen  Oaskasten  g  und  die  Abgangs- 
ventile c  d  in  einem  zweiten  besonderen  (iaskasten  k 
untergebracht.  Beide  tiaskästen  sind  völlig  getrennt 
voneinander  aufgestellt. 


Patente  der  Ver. 


Nr.ö«!S402.  Part  B.  Elkins  in  Pittsburg,  Pa., 
V,  St.  A.  Koksofen. 

a  sind  die  Ofenkammern,  b  die  Abzüge  für  die 
Destillationsproducte.  c  Kanäle  mit  Ooseinlässen  e  und 
Lufteinlässen  f  für  die  aus  den  Regeneratoren  durch 

V  und  h  aufsteigende  Ver- 
brennungsluft. Die  Heiz- 
gase steigen  durch  Ka 
näle  i  und  senkrechte 
Züge  k  in  der  vorderen 
Hälfte  des  Ofens  empor 
und  durch  wagerechte 
Züge  /  nach  der  abge- 
theilten  hinteren  Hälfte 
des  Ofens,  dort  abwärts 
und  durch  den  Räumen 
<•,  fc,  </ entsprechende  hin- 
tere Räume  und  Regene- 
ratoren zur  Esse.  Die 
mittlere  Scheidewand  x 
dient  zum  Aufspeichern 
von  Wärme. 


Nr.  ««MiXS.  Eugene  L.  Mc'üary  in  Pitts- 
burg, Pa.,  V.  St.  A.  Walzenstuhl. 

a  ist  der  Fufs  des  von  oben  gesehenen  (und 
wagerecht  geschnittenen)  Stuhls,  b  die  Walze.  Die 
Bolzen  r  halten  den  Stuhl  gegen  die  (irundplatte. 
Statt  dies'-  Bolzen  wie  gewöhnlich  mittels  Schwalben- 
schwanzes in  eine  Nuth  der  (irundplatte  eingreifen  zu 
lassen,  lenkt  Erfinder  die  Bolzen  an  der  Platte  an. 


oih  |t|h  leg 
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K  dafs  sie  in  die  Fufsschlitze  d  eingeschwungcn 
»erden  können.  Ein  nm  e  schwingbarer  Reiher  f  wird 
irischen  a  nnd  die  den  Bolzenkopf  bildende  Mutter 


eingeschoben  and  durch  eine  geringe  Drehung  des 
Mntterfortsatzes  h  die  Mutter  angezogen  und  damit 
.Irr  Stuhl  (aufs  leichteste  lösbar)  befestigt 

Nr.  «WSO*.  Alleyne  Reynolds  in  Sheffield. 
Kurland.  Tiegelofen. 

a  und  b  sind  die  Regeneratoren,  d  der  llerdraum. 
Utr  Herd  ist  von  unten  frei  zugänglich  und  hat  eine 
oder  mehrere  Aussparungen,  in  welche  die  Tiegel  e 
ohne  Hoden  dichtschliefsend  ein- 
gefügt sind,  unter  Verwendung 
feuerbeständigen    Materials  zur 
Abdichtung.    Eine  mittlere  Oeff- 
nung  in  den  Aussparungen  ist 
durch  einen  Block  e  mit  Zupf- 
loch g  verschlossen ,  der  Hlock 
durch  mit  «lern  äufseren  Herd- 
i    in  ante  1  verschraubte  Platten  am 
W       i,l   Platze    gehalten.     Die  Tiegel 
.  ,  1M\.  II  §   werden  von  oben  beschickt  und 
brauchen,  wie  ersichtlich,  zum 
Giefsen  nicht  aus  dem  Ofen  ent- 
fernt zu  werden. 


pfa*  <-enau*läx*r. 

Der   Auslud  «i  wird 


durch   den   Kegel  b  ver- 


flossen,  weleher  am 


aber  auch  unabhängig  bethütigt  werden  (um  a  hori- 
zontal zu  stellen),  e  ist  die  Fortsetzung  des  hydrau- 
lischen Kolbens  f,  hinter  welchem  (links)  Druck  steht. 
f  kann  aber  nicht  nach  rechts  gehen ,  weil  das  Aus- 
lafsrohr  g  durch  liahn  h  und  ein  zweites  (ebenfalls 
rechts  mündende«  aber  nicht  sichtbares)  Auslafsrohr 
durch  liahn  i  geschlossen  ist.  Im  Augenblick  der 
Umsteuerung  von  ax  wird  durch  eine  Cnrvennuth  und 


Xr.  6684S0.  William  H.  McFadden,  Pitts- 
b  ns.  Pa.,  V.  St.  A.    Verschlufsrorrichtnng  für  Ciiefs- 


Knde  der  mit  Schutzhülle  c 
versehenen  Stange  d  sitzt. 
Letztere  kann  mittels  des  in 
einer  Gleitrührung  an  der 
Platte  e  gleitenden  Sehlittens  f 
in  der  Senkrechten  verschoben 
werden  und  zwar  durch  den 
Hebel  g,  schwingend  um  den 
an  e  sitzenden  Zapfen  h. 
i  ist  eine  Flügelmutter  oder 
dergleichen  zum  Feststellen 
vonfane.  Damit  der  Kegel  / 
stets  centrisch  zum  Auslafs 
sich  beweg',  ist  die  Stange  d 
mittels  Kugelgelenkes  k  an 
die  Schraubenspindel  /  unge- 
nnd    letztere  in 


schlössen, 
einem 


von  m 


Längsschlitz 

feMgeschranht.  Der  Ausschlag  des  Kugelgelenks  wird 
durch  eine  in  geringem  Abstände  von  der  oberen 
Platte  i«  des  Ktigelgeliäuses  auf  der  Spindel  /  sitzende 
Scheibe  o  begrenzt. 

Xr.  66» 241  Iii.  John  ü.  Hodgson  und  Law  - 
rence A.  Norton  in  Maywood,  .III.,  V.  St.  A. 
Kekntalzieerk. 

oo1  sind  die  Walzen  eines  Kehrwalzwerks,  welche 
automatisch  durch  die  noch  zu  beschreihende  Einrich- 
tung bei  jeder  Umsteuerung  der  Walzen  enger  gestellt 
»erden  und  zwar  nm  abnenmende  Beträge.  Auf  den 
Stellschrauben  der  Walzen  sitzen  Schneckenräder  i», 
in  Eingriff  mit  Schnecken  c,  letztere  auf  den  Stirn- 
rädern d  gelagert.  Letztere  sitzen  lose  auf  den  Stell- 
«chrtuben  und  sind  in  Eingriff  mit  Zahnstange  c,  deren 
Lingwrschiebung  also  die  Stellschrauben  bethütigt. 
Durch  Drehen  der  Schnecken  e  können  die  Stellschrauben 

VIIji   


k  Hahn  i  für  einen  Augenblick  geöffnet,  so  dafs  ef 
ein  wenig  nach  rechts  geht  und  die  eingekerbte  Stange  / 
unter  dem  Rädchen  in  (am  Hahnhenel  n)  fortzieht, 
welches  bis  dahin  in  einer  Kerbe  von  l  gesessen  hat. 
Hahn  A,  also  der  Auslafs  g,  wird  folglich  geöffnet 
nnd  so  lange  offen  gehalten,  also  e  f  noch  weiter  nach 
rechts  gedrückt,  bis  m  in  die  nächste  Kerbe  von  l 
einfällt.  Durch  geeignete  Anordnung  der  Kerben  kann 
man  also  die  Engerstellung  um  beliebige  Beträge  und 
mit  beliebiger  Abnahme  derselben  regeln.  Am  Ende 
einer  Passagenreihe  wird  der  Kolben  durch  besondere 
Drnckwasserleirung  o  zurückbewegt.  Eine  ähnliche 
Vorrichtung  ist  in  der  Patentschrift  6G9  242  beschrieben. 

Nr.  66914«.  Peter  Charles  Patterson  in 
Mc  Keesport,  Pa.,  V.  St.  A.  Vorrichtung  zum 
Ziehen  ron  Bühren. 

Die  in  Röhrenform  zu  bringenden  Streifen  a  werden 
im  Ofen  b  angewärmt  und  mit  der  Zange  c  ergriffen. 
Die  Zange  wird  durch  die  als  Lehren  dienenden 
Trichter  d  gesteckt  und  in  den  Arm  e  gelegt.  Letz- 
terer wird  mittels  der,  von  Zahnrädern  rückwärts  be- 
wegten Zahnstangen  f  nach  rechts  bewegt  und  so  die 


Metallstreifen  durch  die  Lehren  d  gezogen  und  darauf 
die  aneinanderstofsenden  Kanten  geschweifst.  Die 
Lehren  d  sitzen  auf  einem  Wagen  dessen  Gestell 
zwischen  starken  Querträgern  h  geführt  ist.  Arm  e 
ist  am  obereu  Ende  mittels  vertikaler  Gleitfläehen 
zwischen  Gleitschienen  i  geführt  und  verschiebbar 
(rechtwinklig  zur  Bildebene).  Die  Schienen  •  sitzen 
auf  dem  Wagen  k.  welcher  mittels  Fniversalgelenks 
an  die  Zahnstangen  f  befestigt  ist.  Die  Stangen  f 
sind  zweiteilig,  indem  die  Zahnbahn  p,  aus  einzelnen 
Abschnitten  bestehend,  an  einer  durchgehenden  Schiene^ 
angeschraubt  ist  (Auswechseln  ausgebrochener  Zähne), 
m  sind  Tragrollen  für  die  Zahnstangen  und  laufen  auf 
einem  an  den  Trägern  n  aufgehängten  Geleis  o. 
p  sind  Buffer. 


Digitized  by  Google 


398   Stahl  und  Eisen.  Städtische*.  22.  Jahr*.  Nr.  7 


Statistisches. 


Erzeugung  der  deutschen  Hochofenwerke. 


Monat  Fabruar  19C2 

Bezirke 

Work« 
(Klrn).-n' 

Erzcufncig 
1 

Puddel- 
rohelsen 

und 
Splege  - 

Rheinland -Westfalen,  ohne  Saarbezirk  und  ohne  Siegerland    .  . 

18 

21 

!! 

1 

1 
1 

6 

18028 
31  128 
26  209 
2  942 

2  200 
15  208 

eisen. 

Puddelroheisen  Summa  .  .  . 

(im  Januar  1902   

(im  Februar  1901  

67 
60 
64 

95  715 
108  :,88) 
125  877) 

Bessemer- 

Tthpin]nnd-AVp<trfAl*»ii    aIiih*  Süftrhezirk  um!  ohne  Sieirerlnrifl  . 

M%  llv^  1  II  1  UHU    »1  Cotmirilf    villi,'    i'iMU  i'l.fcH  n    uiiu    imiiil    ubvi.,.1  ao,uu  .     a  . 

4 

2 
1 

1 

19  838 
576 
3  795 

rohelsen. 

Bessemerroheisen  Summa  .  . 
(im  Februar  1901  

8 
7 
8 

29  059 
36  212) 
35  702) 

Thomas- 
roheisen. 

Rheinland  Westfalen,  ohne  Saarbezirk  und  ohne  Siegerland .  ,  . 
Hannover  und  Braunschwei*' 

11 

3 
1 
1 
14 

132  467 

13  146 
17  027 
4  800 
1 7«  050 

• 

Thoinusroheisen  Snmina .  .  . 
(im  Februar  1901  

80 
84 

36 

344  990 
371821) 
339  742) 

Giefserei- 
roheisen 

ODd 

Gutswaaren 

L 

Schmelzung. 

Rheinland-Westfalen,  ohne  Saarbezirk  und  ohne  Siegerland  .  .  . 
Sii»fri'rlfiiid    I.Ahnbe7irk  und  Hessen-Nassau 

13 
4 

? 

-> 
11 

54  259 
13  418 

5  784 

6  481 
3  610 

127 
41  851 

Giel'sereiroheiseu  Summa  .  . 

(im  .1  ami&i-  1902   

lim  Februar  1901  

39 
39 
40 

1 27  570 
140  317) 
122  887) 

Zu- 

95 715 
29  059 
344  990 
127  570 

sammen- 
stellung. 

Krzeugung  vom  1.  .lanmtr  bis  28.  Februar  1 1 H 

— 

VIT  'I  II 

65»i  088 
624  #  IS 
1  254  022 
1  311)420 

tYbraar 

Vom  1  Jnn»»r 

bli  t*.  K-br.  190* 

Erzeugung 

d.r 

Bezirke. 

Kheitiliiiid-Writfiilrii,  ohne  Saar  und  ohne  Siggen  

224  592 
45  122 
48  »:J4 
9  423 

25  527 
8  627 

476  922 
!»2  HÖH 

101  000 
10  695 

53  624 
19  207 
490  171 

Summa  Deutsches  Keieh    .  . 

597  334 

1  254  022 
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Berichte  über  Versammlungen  aus  Fachvereinen. 


West  of  Scotland  Iron  and  Steel 
Institute. 


In  der  am  18.  October  1901  stattgehabten  Sitzung 
verbreitete  sich  Dr.  William  Jacks  in  längerer 
Bede  über: 

Die  gegenwärtige  Lage  und  die  Zukunft  der 
englischen  Eisenindustrie. 

Redner  stellt  nach  einer  kurzen  Einleitung  zu- 
nächst die  ThaUache  fest,  dafs  Englands  Handel  im 
Niedergang  begriffen  »ei.  Specielt  gelte  dies  für  die 
englische  Eisen-  und  Stahlindustrie.  Im  Jahre  1871 
betrog  die  Weltproduction  an  Roheisen  12168000  t; 
davon  entfielen  auf  Großbritannien  6  «27  000,  auf 
Deutschland  1298000  und  auf  Amerika  1707000. 
Kncland  lieferte  demnach  an  dieser  Zeit  über  50°/o 
itr"  Weltproduction.  Im  Jahre  1900  betrug  letztere 
4097500O  oder  rund  41000000  t  Davon  hätten  bei 
Beibehaltung  der  früheren  Verhältnisse  25000000  t 
*nf  England  entfallen  müssen,  statt  dessen  lieferte 
Kaeland  nur  8850000  t.  Dagegen  stieg  die  Rohciscn- 
erzmgung  in  Deutochland  auf  8350000,  iu  Amerika 
wigar  auf  14  2U0000.  Die  Production  ist  demnach  in 
Kngland  um  nur  80%>.  i"  Deutsehland  dagegen  um 
"'10.  in  den  Vereinigten  Staaten  sogar  um  800  % 
»eitiegen. 

liedner  ist  »ich  wohl  bewufst,  dafs  der  frühere 
Stand  der  Dinge  (von  1871)  sich  nicht  festhalten  liefs, 
di  duro  die  Hülfsqitcllen  und  Bevölkerung  Englands 
nicht  ausreichen,  er  meint  aber,  dafs  die  Entwicklung 
•irr  anderen  Länder,  besonders  Deutschlands  und 
Amerika*,  nicht  hätte  auf  Kosten  Englands  zn  er- 
folgro  brauchen  :  dies  sei  indessen  der  Kall.  Wahrend 
■ler  ersten  Hälfte  der  letzten  drei  Jahrzehnte  hätten 
•lie  Vereinigten  Staaten  von  England  Hunderttausende 
i'jD  Tonnen  Roheisen  und  aufserdem  noch  Knüppel, 
Stabeisen  und  alle  möglichen  Sorten  von  Eisen  und 
•"itah!  in  mehr  oder  weniger  fertigem  Zustande  bezogen ; 
i*  der  letzten  Hälfte  dagegen  umgekehrt  mit  ihren 
Waaren  den  englischen  Markt  überschwemmt  und  zwar 
ro  Preisen,  die  niedriger  als  die  Herstellungskosten 
:n  England  sind.  Deutschland ,  welches  noch  vor 
wenigen  Jahren  einen  grofsen  Theil  seines  Roheisens 
ond  Schiffhaumaterials  von  England  kaufte,  versorgt 
«eh  jetzt  nicht  nur  zum  grofsen  Theil  selbst,  sondern 
liefert  am  h  Tausende  von  Tonnen  Stahl  an  die  Schiff- 
bauer der  englischen  Xord-Ost-Küste.  Kürzlich  hat 
«  sogar  angefangen,  Hämatitrohcisen  nach  Werken 
liefern,  welche  in  unmittelbarer  Nachbarschaft  der 
'■««lischen  Hämatiteisenofen  liegen.  Vor  25  bis  30 
Jibren  hätten  die  meisten  .Maschinen  auf  dem  Oon- 
tiBeot  die  Namen  englischer  Firmen  getragen  .  jetzt 
&ife  man  nicht  nur  auf  dem  Continent  andere  als 
engUsehe  Kinnen,  sondern  auch  in  England  selbst 
«eien  Werkzeuge  und  Maschinen  auierikauischcr  Her- 
kanft  verbreitet.  Wahrend  England  früher  die  stärksten 
<u>4  schnellsten  Locomotivcn  sowie  die  besten  Eiseu- 
bahnen  lieferte,  ist  der  Export  dieser  Artikel  jetzt 
infolge  der  theuren  Preise  und  langen  Lieferzeit  in 
andere  Hände  übergegangen.  Als  Heispiele  führt 
Redner  die  Vergebung  von  Loeomotivauftrügen  für 
•Spanien  nnd  Indien,  des  Nilbrückenbaues  und  von 
Dampfmaschinen  an  nichtenglische,  besonders  arnerika- 
'  '  Kinnen  an.    Der  häufigste  (irund  für  die  ander- 


weitige Vergebung  der  Ordres  sei  die  lange  Lieferzeit 
gewesen.  Die  englische  Ueberlegenheit  im  Schilfbau 
sei  durch  Deutschland  am  meisten  bedroht.  Englische 
Schiffbauer  pflegten  zu  sagen,  dafs  sehr  schnelle  Schiffe 
nicht  die  Kosten  lohnen,  die  deutschen  dagegen  hätten 
Geld  geopfert,  um  den  Vorrang  zu  gewinnen  und  da- 
durch den  grofsten  Passagierverkehr  an  sich  gezogen; 
es  sei  zweifelhaft,  ob  sich  dieser  Vorsprung  werde 
einholen  lassen.  Die  Haupturaachen  deB  Niedergangs 
der  englischen  Industrie  findet  Redner  in  dem  ein- 
gewurzelten Vorurtheil,  dafs  englische  Moden  und 
Methoden  die  besten  seien.  Während  andere  Nationen 
Leute  ausbilden,  die  fremde  Sprachen  beherrschen,  mit 
fremder  Währung  und  fremden  Bedürfnissen  vertraut 
sind,  wird  in  England  dieser  Theil  kaufmännischer 
Erziehung  vernachlässigt. 

Zur  weiteren  Erläuterung  citirt  Redner  den  Be- 
richt des  Cousuls  der  Vereinigten  Staaten  Winter, 
welcher  Folgendes  ausführt:  Deutschland  habe  seinen 
auswärtigen  Handel  auf  Kosten  Englands  aufgebaut, 
und  die  Vereinigten  Staaten  hauen  ihren  grofsen 
Exporthandel  auf  Kosten  Deutschlands  und  Englands 
auf.  Deutschlands  Erfolg  sei  darin  begründet,  dafs 
die  deutsche  Waare  billiger  und  zuweilen  besser  sei 
als  die  englische,  und  dafs  der  deutsche  Kaufmann 
sich  nach  den  Wünschen  seiner  Kunden  richte.  Aufser- 
dem würden  industrielle  Commissionen  ausgeschickt, 
welche  Südamerika,  Südafrika,  Mexico,  China,  Japan 
und  andere  Länder  bereisten ,  nnd  über  die  Verhält- 
nisse und  Bedürfnisse  derselben  berichteten.  Deutsche 
Reisende  besäfsen  bessere  Kenntnisse  in  ihren  Berufs- 
zweigen und  wären  mit  der  jeweiligen  Landessprache 
besser  vertraut  als  die  Repräsentanten  anderer  Nationen. 
Diese  Tüchtigkeit  sei  durch  Ausbildung  in  deutschen 
Specialinstituten  erlangt  worden.  Kin  ähnliches  Ur- 
theil  spricht  Consularagent  Harris  aus,  dessen  Worte 
Redner  gleichfalls  anführt.  Als  ein  charakteristisches 
Beispiel  deutscher  Geschäftsgepflogenheiten  wird  fol- 
gender Kall  uiitgetheilt.  Der  englische  und  deutsche 
C'onsul  in  Argentinien  hatten  beide  erbetene  Informa- 
tionen an  heimische  tfeschaftshüuser  gesandt.  Einige 
Wochen  darauf  kamen  Kataloge  aus  Deutschland  nn. 
in  spanischer  Sprache  vertatst,  mit  Preisen  in  der 
Landesmünze  und  unter  Benutzung  des  einheimischen 
Mafs-  und  Gcwichtssvstems.  Bald  darauf  erschienen  auch 
Reisende,  welche  Jie  spanische  Sprache  beherrschten 
und  mit  der  Landeswährung  vollständig  vertraut  waren. 
Die  englischen  Kataloge  kamen  auch  an,  sie  waren  schön 
gednickt  und  gebunden,  aber  enthielten  englische  Preise 
sowie  englisches  Mafs  und  Gewicht  Ein  ähnlicher  Kall 
kam  in  Canada  vor.  Von  dort  waren  Aexte  in  England  und 
Deutschland  nach  beigelegtem  Muster  bestellt  worden. 
Der  englische  Kabricant  antwortete,  dafs  seine  Axt 
zwar  dem  übersandten  Muster  nicht  entspräche,  aber 
bes sc  r  al s  dasselbe  sei.  Der  deutsche  Kabricant  er- 
widerte, die  Axt  sei  von  seinem  Kabrieat  etwas  ver- 
schieden, er  wolle  aber  seine  Maschinen  ändern,  was 
nur  wenige  Tage  erfordere,  und  ihnen  alsdann  die 
gewünschte  Marke  liefern.  Da  nun  die  Holzfäller  nur 
mit  ihrer  gewohnten  Axt  arbeiten  wollten,  so  blieb 
dem  Verkäufer  (einem  Schotten)  nichts  übrig,  als  seine 
weiteren  Sendungen  nur  aus  Deutschland  zu  beziehen. 
Auch  eine  Ordre  von  40-  bis  50000  £  Maschinen 
hätte  gegen  die  Wünsche  des  Auftraggebers  nicht  in 
England  plaeirt  werden  können,  weil  man  Einiges 
dort  kaum  hätte  machen  können,  besonders  aber  höhere 
Preise  und  längere  Lieferzeit  beansprucht  hatte.  Es 
seien  infolgedessen  90",.,  des  Auftrages  nach  Amerika 
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und  nur  10°/»  nach  Kurland  verüben  worden.  Ein 
anderer  Punkt,  in  dem  England  in  industrieller  Hin- 
sicht zurückgeblieben,  sei  die  Einführung  automatisch 
angetriebener,  arbeitsparender  Maschinen.  Ks  gäbe 
ja  einzelne  Werke,  die  in  dieser  Hinsicht  uuf  der 
Höhe  waren,  im  allgemeinen  stände  man  jedoch  hinter 
Amerika  zurück.  Auch  die  Transportkosten  seien  in 
England  im  Verhältnis  zu  den  rivalisircuden  Ländern 
au  hoch.  Die  Thatsachc.  dafe  man  Eisen  aus  den 
südlichen  Staaten  Nordamerikas  und  den  Haupt- 
erzengungsstätten  Cauadas  ebenso  billig  und  selbst 
billiger  nach  England  schicken  könne,  als  im  Lande 
selbst  von  einem  Centrum  zum  andern,  bezeichnet 
Redner  als  einen  Skandal.  Das  schlimmste  l'ebel 
jedoch,  mit  dem  Englands  Industrie  belastet  sei,  wäre 
die  Arbeiterfrage.  Die  meisten  Arbeiter  wüfsten  die 
Schwere  des  Conciirrenxkampfes  und  die  Verantwort- 
lichkeit der  beaufsichtigenden  lieamten  nicht  richtig 
einzuschätzen.  Der  Erfolg  amerikanischer  Werke  sei 
nach  der  Meinung  von  Professor  von  Halle  zum 
Theil  darin  begründet,  dafs  dieselben  nicht  unter  der 
Tyrannei  englischer  Arbeiter  zu  leiden  hätten.  Ben- 
jamin Taylor  sage  in  der  „North  American  Review", 
der  Trade  L'nionismus  in  England  erhöhe  die  Preise 
durch  Beschränkung  der  Produetion.  Amerika  arbeite 
freier  und  könne  deshalb  England  unterbieten.  Dem 
Arbeiter  fehle  weniger  eine  bessere  technische  Er- 
ziehung als  das  Bewußtsein,  dafs  sie  ihr  eigener 
schlimmster  Feind  wären,  wenn  sie  der  Trade  l'nion 
beiträten.  Kr.  Hedner,  kürtue  Taylor  nicht  ganz  bei- 
stimmen. Die  Trade  l'nion  habe  Vieles  für  die  Arbeiter 
erreicht  und  letztere  seien  vielfach  durch  die  Härte 
der  Arbeitgeber  zum  Heitritt  zur  Trade  l'nion  ge- 
zwungen worden,  .letzt  habe  aber  die  Trade  l'nion 
in  England  eine  zu  grofse  Macht  erlangt,  die  sie  oft 
thöricht  gebrauche,  eine  Macht,  die  Arbeitervereini- 
gungen in  anderen  Ländern  weder  besitzen  noch  aus- 
üben könnten,  l'm  über  diesen  Punkt  ins  Reine  zu 
kommen,  hat  Redner  an  Freunde  im  Auslände  folgende 
Anfragen  gerichtet: 

1.  Wie  steht  es  mit  der  Stellung  der  Arbeiter- 
vereine zu  den  arbeitsparenden  Maschinen?  Nutzen 
die  Werke  den  Vortheil  arbeitsparender  Maschinen 
voll  ans  oder  besteht  die  Trade  l'nion  darauf,  dafs 
trotz  automatischer  Maschinenarbeit  die  Anzahl  der 
Arbeiter  nicht  vermindert  wird? 

'2.  Welches  ist  die  Organisation  und  das  Ziel  der 
Arbeitervereinigungen  ? 

3.  Mischen  sie  sich  in  die  Betriebsleitung  und 
suchen  sie  dem  Arbeitgeber  Vorschriften  zn  machen? 

4.  (iiebt  es  mehr  Aecord-  oder  Tagesarbeit? 

f>.  Wird  das  Princip  der  Gewinnbeteiligung  in 
irgend  welcher  Ausdehnung  praktisch  durchgeführt? 

Aus  den  eingegangenen  Antworten  geht  hervor, 
dafs  die  Arbeitervereinigungen  anderer  Länder  sich 
weniger  in  die  Betriebsleitung  mischen  und  der  Ein- 
führung arbeitsparender  Maschinen  nicht  feindlich 
gegenüberstehen.  Der  Hauptvortheil  falle  dem  l'nter- 
nehmer  zu.  Eine  Prodnctionsbeschrankung  fände  wenig 
oder  gar  nicht  statt.  Eine  Gewinnbeteiligung  der 
Arbeiter  bestehe  nicht.  Die  Trade  l'nion,  fährt  der 
Redner  fort,  wolle  die  Gesetze  der  Natur  umkehren. 
Indem  sie  darauf  bestehe,  dafs  fähige  und  unfähige 
Arbeiter  gleich  bezahlt  würden,  führe  sie  eine  Be- 
zahlung für  die  Zeit  anstatt  für  die  Leistung  ein. 
Auch  wolle  sie  erzwingen,  dal's  der  geschickte  Arbeiter 
nicht  mehr  leisten  dürfte  als  der  ungeschickte.  Diese 
Arbeitsbeschränkung  sowie  die  Beschränkung  der  Ma- 
schinenarbeit verursachten  die  hohen  Selbstkosten 
englischer  Artikel  sowie  die  Verzögerungen  in  der 
Lieferzeit.  Dies  wären  daher  auch  die  Hauptgründe, 
weshalb  die  englische  Industrie  im  internationalen 
Wettbewerb  an  Boden  verliere.    Die  Kampfmittel  der 


\  Arbeiterorganisationen  seien  die  Streiks ;  so  hätte  z.  B- 
.  der  Tischlerstreik  an  der  Themse  die  Schilf  bauindustrie 
von  der  Themse  nach  den  Tees-,   Wear-  und  Tvne- 
l  Districten  vertrieben ;  wenn  nun  auch  in  diesem  Falle 
I  die  Arbeit  der  Industrie  nachgezogen  wäre,  so  seien 
dergleichen   Experimente   doch   unverantwortlich  an- 
'  gesichts   der  Thatsache,   dafs   alle  grofsen  Nationen 
sich  anstrengen,  die  neutralen  Märkte  zu  erobern  und 
ausländisches  Roheisen  und  andere  Erzeugnisse  bis  in 
die  unmittelbare  Nähe  englischer  Industriecentren  vor- 
drängen.   Redner  empfiehlt  daher  den  Arbeitern,  ihre 
Politik  zn  ändern,  anstatt  die  Produetion  und  die  Ein- 
führung arbeitsparender  Maschinen  zu  beschränken. 
Den  Führern   der  Trade  l'nion,   fährt  Redner  fort, 
werde  gewöhnlich  diese  fehlerhafte  Politik  zur  Last 
gelegt;  man  gäbe  ihnen  Schuld  an  den  Beschränkungen 
des  Betriebes,  ebenso  sollten  sie  einer  Gewinnbeteili- 
gung der  Arbeiter  entgegen  sein,  um  eine  Besserung  der 
Beziehungen  zwischen  Arbeitern  und  Arbeitgebern  zu 
;  verhindern.  Theilweise  möge  dies  wohl  der  Fall  sein, 
•  doch  wolle  er  sieh  auf  eine  Untersuchung  dieser  Frage 
1  nicht  weiter  einlassen.  Bei  einem  kürzlieh  in  Deutsch- 
land   stattgefundenen    Streik     sei    vou    Seiten  des 
deutschen  Kaisers  energisch  eingegriffen   wurden  (the 
German  Empcior.  hacked  bv  bis  powerful  army  thn» 
the  iron  diee  of  bis  deeisio'n  lipon  a  recent  strikei  uud 
sei  gegenwärtig  in  diesem  Lande  tatsächlich  keine 
der  Trade  Union  entsprechende  Arbeiterorganisation 
|  vorhanden.    In  Bezug  auf  Amerika  könne  man  mit 
|  Recht  dos  „Minneapolis  Journal*  citiren,  welches  sich 
i  wie  folgt  ausdrücke:  „Der  Grund,  weshalb  Amerika 
an  der  Spitze  der  producirenden  Läuder  steht,  ist  zum 
Theil  darin  zu  suchen,  dafs  hier  Kapital  und  Arbeit 
i  Hand  in   Hand  gehen,  anstatt   sich  zu  bekämpfen. 

Wenn  die  amerikanische«  Arbeiter  hieran  fest  halten, 
,  so  werden   wir  (Amerika)   ein  weiteres  Viertcljahr- 
hundert  erfolgreich  sein,  denn  mit   unseren  Hülf*- 
<|iicllen  und  unserer  Energie  sind  wir  imstande,  alle 
1  Nationen  zn  unterbieten."     Seitdem  hätte  allerdings 
,  der  grofse  Stahlstreik  stattgefunden,  aber  dieser  ging 
,  nur  von  den  Führern  aus  und  habe  dem  Trade  l'nionismus 
jenseits  des  Oeeuns  einen  schweren  Schlag  versetzt. 
Der  .Illinoisstreik  sei  von  der  Regierung  unterdrückt 
;  (put  down),  ebenso  der  Hoinesteadstreik :  bei  letzterem 
:  sei  man  in  einer  Weise  vorgegangen,  deren  Wieder- 
I  holung  in   England   Niemand  wünschen  würde.  Wie 
!  aus  dem  eben  Gesagten  hervorgehe,  sei  keine  Aussicht 
I  vorhanden,  dafs  die  rivalisirenden  Länder  unter  den- 
I  selben  Beschränkungen  wie  England  zu  arbeiten  haben 
I  würden.    Man  müsse  daher  an  einen  anderen  Ausweg 
denken.  In  dieser  Beziehung  würde  eine  gut  geleitete 
Trade  Union   dem   Arbeitgeber  sowie  dem  Arbeiter 
Vortheil  bieten,  nämlich  den,  dafs  man  mit  einer  an- 
erkannten Leitung  und  Executive  verhandeln  könne. 
Kin  anderes  Mittel  seien  Schiedsgerichte:  dieselben 
seien  manchmal  erfolgreich ,    manchmal  auch  nicht. 
In  Neuseeland  sei  der  industrielle  Frieden  durch  ein 
Schicdsgcricbtsgcsetz  gesichert  worden.     Das  Gesetz 
sei  ja  in  maucher  Beziehung  mangelhaft,  aber  «loch 
allen  Lobes  werth.  da  es  Streiks  verhindere.  Redner 
schlügt    alsdann    ein    ständiges    Schiedsgericht  vor, 
welches  aus  drei  Personen  bestehe.    Zwei  w-aren  von 
I  den  Parteien  zu  wählen,  der  dritte  solle  ein  Richter 
des  höchsten  Gerichtshofes  oder  eine  andere  öffentliche 
I  Vertrauensperson  sein.    Die  Entscheidung  dieses  Go- 
|  riebtes  müfste  endgültig  sein.    Ks  müßte  ferner  vrr- 
fügt  werden,  dafs  ein  Streik  ohne  vorherige  Anrufung 
des  Schiedsgerichtes  ungesetzlich  ist.   Der  Gerichtshof 
müfste  dauernd  sein,  weil  er  bei  kaltem  Blute  gewählt 
werden  müsse,  ehe  irgendwelche  Mißstimmungen  und 
Streitigkeiten  infolge  eines  Streiks  erregt  worden  seien, 
dagegen  dürften  die  Entscheidungen  der  Schiedsgerichte 
keine  bindende   Kraft  haben,  denn  man  dürfe  den 
Arbeiter    nicht   zwingen,    zu  billigeren   Preisen  ula 
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anderswo  zu  arbeiten,  auch  der  Kapitalist  dürfe  nicht 
^hindert  werden,  sein  < ield  da  anzulegen,  wo  er  den 
gröfsten  Vorthei!  davon  rieht.  Die  Wirkung  des  Schieds- 
spruches solle  mehr  eine  indirecte  sein.  Kin  Streik  könne, 
ohne  die  Sympathie  und  Unterstützung  der  öffentlichen 
Meinung  für  sich  zu  haben,  nicht  wochenlang  dauern. 
Aach  dem  Arbeitgeber  würde  es  schwer  falleu,  sich 
der  öffentlichen  Meinung  zn  widersetzen,  sobald  der 
Schiedsspruch  gegen  ihn  ausgefallen  sei.  Indessen 
nicht  nur  die  Arbeiter,  sondern  auch  die  Unternehmer 
tnufcten  ihre  Politik  ändern,  indem  sie  den  Arbitern 
einen  Antheil  am  Gewinn  zukommen  liefsen.  Die 
Klage  der  Arbfiter  sei,  dafs  der  Unternehmer  grobe 
Krichthütner  aufhäufe,  während  der  Arbeiter  verhältnifs- 
mäfsig  arm  bleibe.  Nun  würde  freilich  gesagt,  dafs 
«;arsame  Arbeiter  Gelegenheit  hatten,  unabhängig  und 
eventuell  selbst  Arbeitgeber  zu  werden.  Etwas  Wahr- 
heit läge  ja  darin,  trotzdem  blieb»»  aber  die  Thateache 
bestehen,  dafs  die  Früchte  der  geleisteten  Arbeit  nnr 
wenigen  zufielen.  Redner  macht  nun  folgenden  Vor- 
schlag: die  Intelligenz  <d.  i.  Oberleitung)  soll  mit 
einem  festen  (iehalt  und  2X  t  bis  3' »  "/o  des  Rein- 
ertrages bezahlt  werden. 

31  it  vollster  Sicherheit  angelegtes  Kapital  würde 
mit  2'/j  bis  :V<i°i'ii  verzinst.  Um  das  Risico  der 
Kabrication  in  Rechnung  zu  bringen,  könne  man  von 
der  Annahme  ausgehen,  dafs  Erwerbsgesellsrhaften 
^wohnlich  5  bis  U»°y»,  zuweilen  bei  besonderein  Er- 
folge 15  bis  W\'o  bezahlten.  Eine  Verzinsung  von 
*ib:sH%  je  nach  (Imstiinden,  sei  daher  als  angemessen 
in  betrachten.  Die  Arbeiter  müfsten  den  höchsten 
znr  Zeit  herrschenden  Lohn  erhalten  und  gemäfs  ihrer 
lieschicklichkeit  bezahlt  werden.  Eine  weitere  an- 
gemessene Summe  mül'ste  zu  Abschreibungen  ver- 
wandt werden.  Der  alsdann  noch  bleibende  Ueber- 
srhnfs  sei  zu  irleichen  Theilen  uuter  die  genannten 
«Irei  Factore»  zu  vertheilen,  liegen  diesen  Vorschlag 
könne  man  den  Einwand  erheben,  dafs  die  Arbeiter, 
wie  den  Gewinn  so  anch  die  Verluste  zu  theilen  hätten, 
doch  sei  dies  nicht  richtig,  da  das  Risico  schon  bei 
der  verhiiltnifsmiifsig  hohen  Verzinsung  des  Kapituls 
in  Rechnung  gezogen  sei.  Auch  würde  das  Ver- 
schwinden der  gereizten  Stimmung  unter  den  Ar- 
beitern schon  eine  reichliche  Kntschädigung  für 
den  ihnen  gewährten  Gewinnuntheil  bedeuten.  Die 
Arbeiter  würden  sich  als  Theilhaber  fühlen;  die 
Aussicht,  ihre  Position  zo  verbessern  und  ihre  letzten 
Lebenslage  in  Bequemlichkeit  zu  verbringen ,  würde 
sie  zu  Anstrengungen  anfeuern  und  einen  höchst  nütz- 
lichen esprit  de  corp*  erzeugen.  Es  würde  dann 
allerdings  weniger  Millionäre  geben,  aber  das  Vor- 
handensein derselben  sei  für  <'ie  Industrie  anch  nicht 
nothwendig.  Diese,  seine  Vorschlage  möchten  manchem 
sls  Luftschlösser  erscheinen .  aber  sie  seien  doch 
vielleicht  realisirbar,  wenn  die  Arbeiter  ihre  Politik 
änderten  und  die  Unternehmer  grofsdenkend  genug 
wären,  auf  seinen  Plan  einzugehen. 


Institution  of  Civil  Engineers. 

In  der  Sitzung  vom  14.  Januar  sprach  II.  13.  Moles- 
»ortb  über: 

vlrbriUnefhoden  in  amerikanischen  Werkslfttttn 
für  ElsenconBtrnctloncn" 

ein  in  England  beliebt  gewordenes  Thema. 

Die  Thataache,  dafs  viele  kürzlich  abgeschlossene 
Omtracte  für  Stahlconstructionen  amerikanischen 
Fabrieanten,   im   Wettbewerb  mit  englischen  Firmen, 


zugefallen  sind,  hat  den  Vortragenden  auf  den  Ge- 
danken gebracht,  dafs  eine  Beschreibung  amerikanischer 
Methoden  Nutzen  stiften  dürfte.  Die  Qualität  ameri- 
kanischer erstklassiger  Arbeit  ist  ausgezeichnet,  so- 
wohl im  Entwurf,  als  auch  was  Material,  Ausführung 
und  Vollendiiogsarbeiten  anbetrifft,  und  in  jeder  Hin- 
sicht dem  englischen  Fabrikat  ebenbürtig.  Die  Arbeits- 
kosten sind  höher,  wenn  auf  den  Kopf  der  be- 
schäftigten Arbeiter  berechnet,  doch  niedriger  als  in 

|  England,  wenn  die  (iröfse  der  geleisteten  Arbeit  in 
Betracht  gezogen  wird.  Englische  Brückenhauanstalten 
sind  häufig  räumlich  beengt  und  in  ihrem  Betriebe 
mit  veralteten  Maschinen  belastet,  während  ameri- 
kanische Werke  den  neuesten  Errungenschaften  der 

1  Technik  stets  Rechnung  tragen  und  veraltete  Maschinen 
durch  leistungsfähigere  ersetzen.  Amerikanische  Werke 
arbeiten  Tag  und  Nacht  und  amerikanische  Arbeiter 
haben  weniger  Feiertage  als  die  englischen. 

Der  Vortragende  beschränkte  seine  Beschreibung 
auf  die  Brückenbauabthrilung  der  Pencoydworke 
der  Atnerican-Bridge  Company  bei  Philadelphia 
und  verfolgte,  nach  einer  allgemeinen  Schilderung  der 
Werke,  das  Material  von  dem  Anfnhrplatz  durch  alle 
Stadien  des  Processes  hindurch  bis  zu  den  Verlade- 
räumen. 

Die   Brückenbauwerkstütte  war  mit  elektrischen 
Antriebsmaschinen  ausgestattet;  jeder  Krahn  und  jede 
gröfsere  Maschine  hatten  ihren  eigenen  Motor.  Das 
Material  wurde  in  der  Längsrichtung  der  Werkstätten 
auf  Wagen,  in    der  Querrichtung  durch  elektrische 
Krahne  bewegt.    Die  Werkstätte  wor  überdneht  und 
der  Fufsboden  gedielt.   Dus  Material  ruhte  fast  gänz- 
lich auf  Schlitten  und  bewegte  sich  im  Laufe  des 
Processes  auf  geradem  Wege  von  der  Eintrittsscite 
des  Rohmaterials  bis  zu  dem  entgegen  gesetzten  Ende 
der  Werkstätte ,    wo  die  Vollendungsarbeiten  statt- 
fanden. Das  Eisen  war  MartinflufseiNen,  etwas  weicher 
'  als  gewöhnlich  in   England  üblich,  und  von  auxge- 
|  zeichneter  Qualität.  Das  Kesiiltat  der  Proben  war  ein 
:  sehr  gleichmäfsigcs.    Es  wurde  die  gröfste  Sorgfalt 
!  darauf  verwandt,  das  gesammte  Material  vollständig 
gerade  gerichtet    an    die   Brückenbau  Werkstatt  abzu- 
,  liefern.    Die  Zeichnungen  waren  sehr  gut  ausgeführt 
I  und  lieferten  viel  mehr  Aufschlufs  über  Einzelheiten, 
i  als  englische  Zeichnungen  zu  enthalten  pflegen,  Grofscr 
Werth  wurde  auf  Verminderung  der  Schmiedearbeit 
|  sowie  auf  die  Verwendung  gleicher  Constructionstheile 
i  gelegt.  Sperrhaken,  Führungen  und  automatische  Loch - 
|  maschinen,  waren  sehr  in  Gebrauch.     Die  Winkel - 
i  scheere,  wurde  viel  mehr  als  in  England  angewandt 
nnd  Träger  von  den   gröfsten  Abmessungen  wurden 
durch  einen  Schnitt  ohne  jede  Verkrümmung  getheilt; 
Stempel  nnd  Gesenke  wurden  alle  auf  automatischen 
Drehbänken    angefertigt    und    waren  auswechseln. 
Alle  die  gröfseren  Maschinenscheeren  waren  auf  Dreh- 
scheiben angeordnet.    Die  Platten  wurden  unter  die 
Lochstcmpcl  mittels  Rollgängen  oder  auf  gekröpften 
Eisen  angebrachten  Rollen  zugeführt  und  durch  eine, 
auf  einer  festen    Unterlage  ruhende.  Brechstange  be- 
wegt.   Das  Ausränmen  wurde  durch  Krahnbohrer  be- 
sorgt, welche  einem  Wcllingtonkrnhii  mit  x  radialen 
Bohrern  glichen.  Pneumatische  Bohr- und  Kit  tmaschiiien 
sowie  Hobelmaschinen,  Modell  Boyer.  wurden  viel  ge- 
braucht: schlechte   Löcher,   welche  selten  vorkamen, 
wurden  mit  der  Reibahle   ausgeräumt  und  nicht  mit 
dem  Dorn  aufgetrieben.    Die  Enden  von  langen  Stücken 
wurden  mittels  pneumatischer  Bohrer  ausgeräumt  oder 
gebohrt,  letztere  von  dahinter  liegenden  Luftcvlindern 
mit  Wind  versorgt  Gn>fse  Blechträger  wurden  mittels 
hydraulischer  Nietmaschinen  genietet.   Die  Enden  von 
fonstructionsthcilen  wurden  abgelrast. 

Die  billige  Arbeit  in  Amerika  gründet  sich  auf 
folgende  Thatsachen  : 
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22.  Jahrg.  Nr.  7. 


1.  Die  Arbeiter,  besser  bezahlt  als  in  England,  sind 
von  viel  gröfserer  Leistungsfähigkeit. 

2.  Die  ganze  Anlage  der  Werke  ist  viel  sorgfältiger 
durchdacht,  und  arbeitssparende  Vorrichtungen 
findet  man  viel  häufiger  angewendet. 

3.  Die  Zeichnungen  sind  systematischer  und  wahr- 
scheinlich mit  besseren  wissenschaftlichen  Kennt- 
nissen angefertigt. 

4.  I>ie  Werke  arbeiten  Tag  und  Nacht. 

5.  Hie  Modellschreinerei  wird  durch  Sorgfalt  im 
Zeichenbnreau  und  den  Gebrauch  von  automatischer 
Maschinerie,  Führungen  u.  s.  w.  auf  ein  Minimum 
beschränkt. 

6.  Veraltete  Maschinen  werden  sofort  durch  bessere 
ersetzt. 

7.  Alle  Werkzeuge  werden  im  Zustande  vollkommener 
Leistungsfähigkeit  erhalten. 

8.  Kisenbahnfrachten  sind  niedriger  als  in  Kngland. 

Die  Verantwortlichkeit  für  die  geringe  Leistung 
pro  Kopf  in  Kngland  füllt  nur  theilweise  dem  Fubricanten 
zur  Last,  welcher  bei  allen  Versuchen,  Verbesserungen 
einzuführen,  durch  die  Haltung  der  Arbeiter  be- 
hindert ist. 

Redner  macht  zum  Sehlnfs  folgende  Verbessernngs- 
vorschlage : 

a)  Sorgfältige  Anordnung  der  Werke,  um  unnöthigen 
Transport  zu  vermeiden  und  andererseits  demselben, 
soweit  erforderlich,  freien  Spielraum  zu  gewähren. 

b)  Vollständigere  Zeichnungen. 

c)  Entfernung  veralteter  Maschinen  und  gute  Instand- 
haltung der  gebrauchten  Maschinen. 

d)  Beschallung  genügender  Maschinenkraft. 

e)  Ausgedehnterer  Gebrauch  von  Führungen.  I.och- 
stanzen  u.  s.  w. 


Schiffbautechnische  Gesellschaft. 


Die  Sommer-Versammlung  der  Schiffbautechnischen 
Gesellschaft  findet  vom  2.  bis  5.  Juni  1!M>2  in  Düssel- 
dorf statt;  für  die  Tagung  ist  folgendes  Programm 
aufgestellt  worden : 

Sonntag,  den  I.Juni  1902.  Abends  7  Uhr: 
Zwanglose  Zusammenkunft  und  Bcgrüfsung  im  Kitten 
saale  der  städtischen  Tonhalle  zu  Düsseldorf,  Schadow- 
strafse.  Den  Theilnehmern  steht  der  Zugang  zum 
Concertgarten  bei  Vorzeigung  der  Festkarte  frei. 

Montag,  den  2.  Juni  1902.  Vormittags 9'/»  I  hr: 
Eröffnung  der  Versammlung  im  grofsen  Saale  der 
städtischen  Tonhalle.  Danach  wird  1.  Hr.  Ingenieur 
Schrödter  über:  „Eisenindustrie  und  Schiff- 
bau in  Deutschland";  2.  Hr.  Commerzienrath 
Gotthard  .Sachsenberg  über:  „Das  Material 
und  die  Werkzeuge  für  den  Schiffbau  auf 
der  Düsseldorfer  Ausstellung-1  sprechen.*  — 
Nachmittags  3  Uhr:  Besuch  der  Ausstellung  in  Gruppen 
unter  Führung  von  deutsch,  englisch  und  französisch 
sprechenden  Fachleuten. 

•  Bei  der  Discussion  der  Vorträge  kann  auch 
englisch  und  französisch  gesprochen  weiden. 


Dienstag,  den  3.  Jun  i  1902.  Vormittags9\jUhr: 
Versammlung  in  der  städtischen  Tonhalle.  Tis  spricht 

I.  Hr.  Director  Freiherr  v.  Rolf  über:  „Die  Knt- 
;  wicklnng    der    K  h  e  i  n  s  c h  i  f  f  a h  rt* ;    2.  Herr 

Director  SchleiXenbaum  über:  „Das  Drahtseil 
im  Dienste  der  Schiffahrt".  Nachmittags 3 Uhr : 
Einzelbesuch  der  Ausstellung,  an  welchem  die  Damen 
thcilnehmen,  oder  Besuche  von  terhnischen  Anlagen  in 
Düsseldorf  und  dessen  nächster  Umgebung  ohne  Damen. 
Zum  Empfange  solcher  Besuche  haben  sich  nachstehende 
Firmen  bereit  erklärt: 

1.  Düsseldorf  -  Ratinger  Rohrenkesselfabrik  vorm. 
Dörr  &•  Co.,  2.  Rheinische  Metallwaaren-  und  Maschinen- 
fabrik, 3.  Haniel  &  Lueg,  4.  Maschinenfabrik  Hohen- 
zollern,  5.  Ernst  Schief»,  Werkzeugmaschinen- Fabrik, 
6.  Act.  Ges.  Oberbilker  Stahlwerk,  7.  Hein,  Lehmann 
&  Co.,  8.  Prefs-  und  Walzwerk  Reisholz.  9.  Louis 
Soest  &  Co..  Keisholz,  10.  Oeking  &  Co..  Lierenfeld, 

II.  .1.  F.  Piedboeuf  &  Co.,  Köhrenwerk  Act,-Ges.  in  Eller, 
12.  Benrather  Maschinenfabrik  A.-G.,  13.  Brückenbau 
Flender  A.-G.,  Benrath,  14.  Rheinische  Metallwnuren- 

!  und  Maschinenfabrik  (Rather  Werk),  15.  Sack  &  Kiefsel- 
bach  in  Rath,  16.  Maschinenfabrik  Sack,  G.  m.  b.  H. 
in  Rath,  17.  Stahlwerk  Krieger  A.-G.,  IM.  de  Fries 
&  Co.  in  Heerdt,  19.  Duisburger  Maschinenbau- Anien- 
gesellschaft  vorm.  Bechern  &  Keetman. 

Am  Mittwoch,  den  4.  Juni,  werden  in  Gruppen 
technische  Ausflüge  nach  entfernteren  Werken  unter- 
nommen nnd  zwar  werden  besucht: 

Erste  Gruppe.  Dortmund:  Eisen-  und  Stahlwerk 
Hoesch ;  Union,  A.-G.  für  Bergbau,  Eisen-  und  Stahl- 
Industrie;  Hördcr  Bergwerks- und  Hüttenver<-in,  Horde. 
Zweite  Gruppe,  Ruhrort:  Rheinische  Stahlwerke  in 
Meiderich;  Actiengesellschaft  Phoenix  in  Laar.  Dritte 
Gruppe.  Essen :  Gufsstahlfabiik  Fried.  Krupp.  Vierte 
Gruppe,  Oberhansen-Sterkrade:  Gutehoffnungs- 
hütte. Fünfte  (iruppe.tielsenkirchcn:  Die  bedeutend- 
sten westfälischen  Kohlenzerhen.  Sechste  Gruppe, 
Miilheim-Köln  a.  Rh.:  Carlswerk  von  Fe'ten  &  Guil- 
laume,  A.-G.,  Schiffswerft  von  Gebrüder  Sachsenberg. 

Am  Donnerstag,  den  5.  Juni,  wird  eine  Rhein - 
fahrt  nach  Bingen  und  Königswinter  stattfinden,  an 
welcher  die  Damen  thcilnehmen  werden.  Auch  Bonst 
ist  für  die  Unterhaltung  der  Damen  in  ausreichendster 
\\  eise  gesorgt.  Sie  werden  u.  a.  unter  Führung  von 
Künstlern  die  Kunstausstellung,  die  Kunstakademie 
und  einige  Künstlerateliers  besuchen,  sowie  einen  Aus- 
flug nach  Krefeld  zur  Besichtigung  der  dortigen  Seiden- 
und  Sammett'abriken  und  der  Königl.  höheren  Textil- 
schule  unternehmen.  Endlich  wird  für  die  Damen 
noch  eine  Kxcuision  nach  Vohwinkel,  Elberfeld,  Kroueu- 
berg  und  Kenischeid  veranstaltet  werden.  Bemerkt 
sei  noch,  dafs  für  die  fremdländischen  Herren  nnd 
Damen  aufserdem  wahlweise  folgende  Reisen  nach 
deutschen  Seestädten  vorgesehen  sind : 

I.  Bremen,  Bremerhaven,  Norderney.  II.  Hamburtr. 
Cuxhaven,  Helgoland.  III.  Kiel,  Ustholstein,  Lübeck. 
IV.  Stettin,  Swinemünde,  Rügen.  V.  Elbing,  Marien- 
burg, Danzig. 

Auch  bei  diesen  Reisen  wird  den  Theilnehmern 
i  Gelegenheit  geboten,  unter  sachverständiger  Führung 
i  eine  Reihe  der  bedeutendsten  grofsgewerblichen  An- 
lagen, namentlich  SchifTswerfte,  Hafen-  und  Kanal- 
bunten  zu  besichtigen.    Daneben  werden  herrliche  Aus- 
•  flüge  nach  den  anstrengenden  Versammlungstagen  eine 
gewifs  jedem  recht  willkommene  Erholung  sein  und  den 
würdigen  S.hlufs  des  Congresses  bilden. 
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Hochöfen  ohne  Gestell. 

l'nter  diesem  Titel  veröffentlicht  I  no  L.Stevenson 
im  „Engineer*  vom  17.  Januar  das  Project  eines  Hoch- 
ofens mit  Spurofenzustellung  zum  Eiaenerzschmelzen. 
Henelbe  soll  zur  Erzeugung  jeder  Art  von  Roheisen 
»«gezeichnet  geeignet  sein,  besonders,  wenn  dieses  in 
«ine  Giefsmaschine  abgestochen  oder  in  einer  l'fanne 
miuittelbar  nach  einem  Mischer,  Bessemerconverter 
«der  Martinofen  befördert  werden  soll. 

Der  Boden  des  Stevenson-Ofens  liegt  wie  aus  nach- 
gehender Zeichnung  erhellt,  nur  wenige  Zoll  unter 
den  Formen  nnd  ist  nach  dem  Abflufs  zu  geneigt. 
Letzterer  steht  durch  ein  mit  feuerfestem  Futter  ver- 
»ehenes  Abflufsrohr  mit  einem  gedeckten  Vorherd  in 
Verbindung,  welcher  imstande  ist,  eine  Hochofen- 
meugung  von  mindestens  6  Stunden  aufzunehmen,  was 


Iri  «iner  Tagesproduction  von  200  bis  250  t  einer 
Fassung  von  50  bis  GOt  entspricht  Metall  und  Schlacken 
fliefsen  so,  w  ie  sie  sich  bilden,  in  den  Vorherd  ab. 
Aas  diesem  tritt  die  Schlacke,  sobald  sie  das  Niveau 
'tes  Auges  e  erreicht,  sclbstthätig  aus.  Das  Eisen  wird 
f»<rio'lisch  abgestochen  und  gelangt  in  eine  Giefspfunne, 
in  welcher  es  dem  Gicfsbett  bezw,  dem  Stahlwerk  zu- 
ireführt  wird.  Die  Vortheile  des  beschriebenen  Ofens 
-  '1'!  nach  Stevenson  folgende: 

1.  Der  bei  den  Hochöfen  gewöhnlicher  Art  be- 
stehende Uebelstand  des  Durchfressens  der  Oestell- 
»ände  fällt  hier  fort. 

2.  Die  (iefahr  des  Verbrennens  der  Formen  ist 
las/rschlossen. 

&  Es  ist  weniger  Wasser  zur  Kühlung  der  unteren 
'»fentheile  erforderlich. 

4.  Der  Ofen  arbeitet  regelmäfsiger  und  ermöglicht 
•iadurch  die  Erzielung  einer  besseren  Eisenqualität. 

5.  Es  wird  an  Arbeit  beim  Reinigen  des  Ofens 
gespart. 

6.  Die  Schlacke  kann  nicht  in  die  Formen  ge- 
lingen. 

7.  Die  Möglichkeit,  dafs  das  Metall  durch  das 
Stichloch  bricht,  ist  ausgeschlossen. 

8.  Die  Bildung  von  Ofensäuen   wird  vermieden. 

9.  Es  findet  keine  Formenveründerung  im  unteren 
Theile  des  Ofens  statt. 


10.  Die  Windzufuhr  ist  regelmäfsiger,  weil  der 
Herd  des  Ofens  nicht  abwechselnd  voll  und  leer  steht. 

Bei  der  vorstehend  wiedergegebenen  Schilderung 
hätte  Stevensou  darauf  hinweisen  müssen,  dafs  das 
Princip  der  Spurofenzustellung,  obgleich  es  im  Eisen- 
hüttenwesen keinen  Boden  gefunden  hat,  in  der  Kupfer- 
hiittcnpraxis  und  zwar  mit  dem  günstigsten  Erfolge  in 
Anwendung  steht.    Man  bedient  sich  desselben  be- 
kanntlich   beim    Verschmelzen     stark  eisenhaltiger 
Kupfererze  (gerösteter  Pyrite),  um  das  längere  Ver- 
weilen der  geschmolzenen  Mas»cn  im  Herde  des  Hoch- 
ofens zu  vermeiden.   Indem  man  so  die  Trennung  des 
Steins  von  der  Schlacke  aus  dem  Ofeninnern  in  einen 
Vorherd  verlegt,  vermeidet  man  die  Bildung  von  An- 
sätzen und  Ofensiiuen    und    die  mit  der  Entfernung 
desselben  verbundenen  zeitraubenden  und  schwierigen 
Arbeiten.    Aus  dem  Spurofen  tiiefsen  daher  die  ge- 
schmolzenen  Mn««en    wie   beim  Stevenson-Ofen,  un- 
nen  Vorherd  oder  Summler,  in  welchem 
die  Hitze  grofj  L'enug  ist,  um  die  zur  scharfen  Trennung 
vi  ii  Schlacke  nnd  Stein  erforderliche  Dünnflüssigkeit 
zu  erhalten.    Die  Schlacke  fliefst  wie  oben  SClhstthitig 
ab.  dei   Stein  wird  entweder  periodisch  abgestochen 
oder  tritt  continairlich  aus.   Die  Vorherde  sind  fest 
oder  fahrbar,  letztere  (von  Stevenson  adoptirt)  bieteu 
den    Vortheil,   dafs  sie  bei   eintretender  Reparatur- 
hedfirfturkeil   abgefahren  und  durch  einen   neuen  er- 
setzt   tr  erden    können.     Nach    amerikanischen  Er- 
fahrungen  vollsteht  sich  die  Trennung  von  Schlacke 
and  Kapferstein  im  Vorherde  ohne  Schwierigkeit,  auch 
soll  der  Brenn -1.. «"verbrauch  den  des  Ticgelofens  nicht 
I  n  er  der  leistungsfähigsten  Oefen  dieser 
Art  ist  der  Herreshof-Ofen,  mit 
welchen  man  auf  den  Nieholson- 
werken  bei  Brooklvn  sehr  gute 
Erfolge  erzielt  hat.  Es  liegt  natür- 
lich  nahe,    die   günstigen  Er- 
fahrungen    des  Kupferhütten- 
wesens   auf  die  Eisenindustrie 
zu  übertragen,  ebenso  wie  um- 
gekehrt die  Kupferindustrie  z.  B. 
von  der  Anwendung  der  Bessemer- 
birne die  gröfsten  Vortheile  geerntet  hat.  Der  Stevenson- 
Ofen,  welcher,  unter  Beibehaltung  des  für  Eisenhochöfen 
üblichen  Profils,  den  Kupferscnmelzöfen  im  Princip 
nachgebildet  ist,  ist  ein  Vorsehlag  in  diesem  Sinne. 


Erzeugung  an  Hcssemerstaklulöcken  nnd  Schienen 
In  den  Vereinigten  Staaten  Im  Jahre  11)01. 

Die  Gcsammterzeugung  an  Bessemerstahlblöcken 
betrug  im  Jahre  ÜH 1 1  HtsiVi  715  t  gegen  1.791726  t 
in  1900,  weist  mithin  eine  Zunahme  von  206nf»89t, 
d.  h.  von  über  30°/«  auf. 

In  den  sechs  letzten  Jahren  wurden  erzeugt : 


■PK 


Jahr 

|li-«»<Mi>rr  ■ 
■Uhlblüi'ke 

1 

Jahr 

Ilr  ■seiner. 
•tahtblScke 

t 

1806 

8  982  624 

1899 

7  707  7H6 

1897 

5  562  920 

1900 

6  791  726 

l.-i'IH 

6  714  761 

1901 

8  852  715 

Die  nachstehende  Tabelle  weist  die  Erzeugung 
der  einzelnen  Stuaten  an  Uessemcrstahlblöcken  seit 
1898  nach. 
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rsraaien 

1898 
i 

1899 
t 

19O0  t 
i 

1001 
i 

Pennsvlvanien  . 
Ohio .'  

3450090 
15 1*141 1 

|(  »32379 
17001O5 

3544551 ' 
14 10**4 

4362134 

2189324 

.Illinois  

1122721 

1230020 

113342»» 

1345404 

Andere  Stauten  . 

4»2-J410 

738725 

703421 

!  »55*53 

Insgesammt.  . 

H7 14762 

7707S.35 

6791720. 

»SS527I5 

Dit*  Erzeugung  aller  Arten  von  Bessemerstahl- 
sehieiien  belief  sich  im  Jahr«  1901  auf  2  881053  t 
gegen  2399712  t  im  Jahre  19)0  und  2276I.19  t  in  1899. 

Nachstehende  Tabelle  zeigt  die  Erzeugung  von 
Bcssemerstahlschicnen  der  einzelnen  Staaten  in  den 
letzten  vier  Jahnm  : 


Staaten 

189*        1899        1900.  1901 
t             t             »  i 

Pennsylvanien  . 
Andere  Staaten  . 

1069615  1244401  1214370'  142S504 
»17098.  1032215  1185331  1153149 

Insgesammt.  . 

1980713.  2270619  2309712'  2881053 

(N.ch  .The  Bulletin«  Tom  10.  Hirr  1'N.l.t 


Kokserzeugung  Frankreich«  iiu  Jahre  1901. 

Im  Jahre  1901  wurden  in  Frankreich  1300000  t 
Koks  hergestellt  gegen  1  0»» 000  t  im  Jahre  190»».  Die 
Erzeugung  ist  mithin  im  Vergleich  zum  Jahre  1900 
um  360000  t  oder  beinahe  ein  Fünftel  der  Jnhres- 
ansbeute  zurückgebliehen. 

<.l  ln>lu,<rlr  Url»!liirsl>nn>.-l 


Das  Stahlwerk  von  Monlerey  In  Mexiko. 

Zur  Ergänzung  unserer  früheren  Mitthcilnngcn  * 
übci  das  genannte  Werk  mögen  die  folgenden  Angaben 
dienen,  welche  einem  kürzlich  erschienenen  llerieht  des 
belgischen Ministerresidenten  in  Mexiko  entnommen  sind : 

Mexiko  enthält  zahlreiche,  sehr  reiche  Eisencrz- 
lager,  die  bisher  nur  in  sehr  geringem  Umfang  aus- 
gebeutet wurden.  Im  Staute  Hidalgo  bestehen  Hoch- 
ofen, in  denen  Gufseisen  nach  demselben  Verfahren 
erzengt  wird,  das  am  Anfang  des  vergangenen  Jahr- 
hunderts üblich  war:  an  verschiedenen  anderen  Orten 
Mexikos  bestehen  ebenfalls  gänzlich  veraltete  Werke, 
deren  I'roduction  eine  sehr  geringe  ist. 

Stahl fabricution  wird  noch  gar  nicht  betrieben, 
so  dafs  Mexiko  in  seinem  Bedarf  an  Eisen  und  Stahl, 
der  täglich  zunimmt,  fast  gänzlich  auf  das  Ausland 
angewiesen  ist.  Zwar  hatte  man  schon  seit  langer 
Zeit  daran  gedacht,  die  Ausbeutung  der  Eisenerz- 
vorkommen in  grofsein  Mafsstab  zu  betreiben,  doch 
schreckten  die  Industriellen  immer  wieder  vor  der 
Schwierigkeit  zurück,  die  Transportverhältnisse  günstig 
zu  gestalten.  Erst  im  Jahre  1900  traten  auswärtige 
Industrielle  und  Kapitalisten  zu  einer  Gesellschaft  mit 
1»)  Millionen  Piastern  (20  Millionen  Marki  zusammen, 
deren  Zweck  der  Hau  und  Itetrieb  vuii  Hochöfen 
sowie  Stahl-  und  Eisenwerken  in  Monterey.  der  Haupt- 
stadt des  Staates  Nuevo  Leon,  sein  sollte.  l»ie  Arbeiten 
sind  bereits  bedeutend  vorgeschritten.  Monterev  bildet 
hierfür  wegen  der  Nähe  der  Eisenerzgruben  und  Kohlen 
bergwerke,  ferner  wegen  der  leichten  und  billigen  Ver 
kehrsmittel  anlserst  günstige  Bedingungen. 

Die  am  Berge  farrizal  mittels  Tagebau  gewonnenen 
Erze  werden  mittels  einer  1700  m  langen  Seilbahn  von 
oben  bis  in  die  Ebene  geführt,  von  wo  ans  eine  von 
der  Oesellschaft  gehonte  Zweigbahn  dieselben  bis  nach 
dem  Bahnhof  von  Golondrina  bringen  wird.    Die  Ent- 
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fernung  zwischen  dieser  Station  und  Monterev  betragt 
92  km,  doch  wird  sieh  der  Transport  auf  den  sehr  ge- 
ringen Preis  von  90  Centavos,  d.  h.  von  ungefähr  1,80  ,« 
f.  d.  Tonne  stellen.  Die  eigens  dazu  gehauten  Transport- 
Wagen,  von  einer  Ladefähigkeit  von  je  25  t,  werden 
das  Erz  ohne  Umladung  von  dem  Gewinnungsorte  bis 
nach  dem  Hüttenplatz  bringen.  Unter  diesen  Um- 
ständen berechnet  man,  dafs  der  Preis  einer  Tonne  Erz 
an  der  Verbrauchsstelle  5  Piaster  nicht  überschreiten 
wird.  Nach  zahlreichen  Analysen  beträgt  der  Gehalt 
der  Erze  an  Eisen  45°/«  bis  09  •,<>,  als  Mittel  können 
60  °,u  angenommen  werden.  Die  Erze  enthalteo  auch 
in  geringer  Menge  Kalk :  im  Übrigen  können  Stein- 
brüche dem  Werk  zu  billigen  Preisen  Kalk  liefern. 

Die  Gewinnungskosten  für  die  Kohle  berechnet 
man  auf  2,25  Silberpiaster  f.  d.  Tonne.  Infolge  der 
nöthigen  Amortisining  des  Bergwerks,  der  Baukosten  für 
eine  Zweigbahn  zum  Aufschlug  des  Kohlenfelds,  ferner 
der  Kosten  für  die  Inbetriebsetzung  der  Anlage,  schließ- 
lich unter  Berücksichtigung  der  Transportkosten  der 
Kohle  nach  dem  Hüttenplatz,  wo  die  Koksöfen  stehen 
werden,  wird  sich  der  Treis  f.  d.  Tonne  Koks  aof  der 
Hochofengicht  nach  den  angestellten  Berechnungen  auf 
15  Piaster  stellen,  doch  hofft  man  unter  dieser  Zahl 
zu  bleiben.  Ehe  die  Kolilenfclder  wirklich  ausgebeutet 
werden,  wird  noch  ziemlich  viel  Zeit  vergehen;  wenn 
daher,  wie  man  hofft,  der  Hochofen  in  nächster  Zeit 
in  Betrieb  kommt,  wird  man  einstweilen  sich  des  aus- 
ländischen Koks  bedienen  müssen,  der  übrigens  mit 
wenig  Kosten  von  Tampico  her  durch  die,  einer  bel- 
gischen Gesellschaft  gehörige  Golfeisenbahn  eingeführt 
werden  kann. 

Die  Flufseisenerzeugnng  wird  sich  vorläufig  auf  die 
Siemens  Martinanlage  beschränken,  doch  ist  für  später 
auch  eine  Converteranlage  in  Aussicht  genommen.  I»er 
Hochofen  •  auf  eine  tägliche  I'roduction  von  45obis5**Ot* 
berechnet i  soll  im  Anfang  des  Jahres  1902  in  Betrieb 
kommen,  während  der  Bau  des  Stahlwerke?  weniger 
rasch  vorgeschritten  ist,  so  dafs  etwa  noch  ein  Jahr 
bis  zu  seiner  Inbetriebsetzung  vergeben  wird.  I»«s 
Werk  wird  vervollständigt  durch  eine  Giefserei  mit 
2  Cupolofen,  in  der  die  verschiedensten  Gufswaaren 
hergestellt  werden  sollen,  und  durch  eine  bereits  fertige 
Montagehalle  mit  Verwendung  von  Elektricität  als 
motorische  Kraft. 

Der  Selbstkostenpreis  f.  d.  Tonne  Roheisen  wird 
auf  24  Piaster,  und  zwar  wie  folgt,  berechnet: 

1700  kg  Erz,  mit  durchschnittlichem 

Gehalt  von  60  11   8.50  Piaster 

700 kg  Koks,  die  Tontie  zu  15  Piaster  11.25 

5»H)  kg  Zuschläge    0,50 

Hoehofenarbeit   .  .  3.75 

zusammen  .    21,00  Piaster 

Man  ist  jedoch  der  Meinung,  dafs  die  Selbstkosten, 
bei  voller  Thätigkeit  des  Werkes,  der  Erz-  und  Kohlen- 
förderung, unter  diese  Summe  heruntergehen  werden. 

Der  Selbstkostenpreis  für  Stahlschienen  wird  anf 
höchstens  5t»  Piuster  (100  .«)  f.  d.  Tonne  berechnet. 
Träger  und  Profileiseti  werden  sich  etwas  höher  stellen. 
Hiertiuch  läfst  sich  ungefähr  heurtheilcn,  mit  welchem 
Gewinn  das  Werk  arbeiten  wird,  wenn  man  mit  diesen 
Preisen  diejenigen  vergleicht,  welche  für  die  ent- 
sprechenden auslandischen  Eiseuwaaren  in  Mexiko 
bezahlt  werden.  So  kosten  Stahlträger  von  5  bis  9  ni 
120  Piaster  .240  die  Tonne,  von  10  bis  12  m 
130  Piaster  1200.,«).  U  .  L  ,  T-Eisen  190  Piaster  i  380.  *  i. 
Die  Stublsehienen  stellen  sich  verhältnifsmäfsig  billiger, 
weil  die  EisenbahngcselUcliaften  das  Vorrecht  besitzen, 
sie  /.ollfrei  einzuführen,  ferner,  weil  für  sie  besondere 
Tarifsätze  auf  den  amerikanischen  Eisenhahnen  be 
stehen.   Abgesehen  von  den  Schienen  besteht  zwischen 

•  Nach  den  oben  erwähnten  Mittheilungen  wird 
der  Hochofen  eine  Tages«  rzeugung  von  nur  350  t  liefern. 
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dem  Selbstkostenpreis  für  das  zu  Monterey  zu  fabri-  | 
cirende  Material  und  dem  Verkaufspreis  auf  dein  Markt  ; 
in  Mexiko  ein  Unterschied  von  mehr  als  100  % . 

Oer  jährliche  Gesainmthcdarf  Mexikos  an  Eisen- 
and  Stahlwaaren  wird  gegenwärtig  auf  180000  t  ge- 
schätzt; dieser  würde  durch  einen  einzigen  Hochofen 
von  der  Gröfse  de«  zu  Monterey  erbauten  zum  gröfsten 
Theil  gedeckt  werden,  da  dieser  jährlich  100000 1  Ruh 
eisen  zu  liefern  vermag,  eine  Menge,  die,  in  den  Con- 
vertern weiter  verarbeitet.  130000  t  St«hl  ergiebt. 

Man  rechnet  indessen  nnf  eine,  mit  dem  Wohl- 
stande Mexikos  wachsende  Verwendung  von  Eisen  und 
Stahl  für  die  öffentliche  und  private  Bauthätigkeit, 
'Wh*«  auf  eine  Erneuerung  des  Schienennetzes,  welches  | 
«•hon  vor  15  bis  20  Jahren  gelegt  ist  Endlich  hofft  : 
man  auch,  dafs  der  verhältnifsmäfsig  niedere  Selbst- 
kostenpreis eine  Ausfuhr  der  gewonnenen  Producta, 
besonders  nach  Südamerika,  gestatten  werde.  Zwei 
I  mstande  hat  jedoch  die  Gesellschaft  von  Monterey 
zu  fürchten,  erstens  die  Concurrenz  des  amerikanischen 
Eisen-  und  .Stahltrusts,  der  bei  seinen  enormen  Mitteln, 
<>iine  Schwierigkeit,  für  Mexiko  Preise  festsetzen  kunn, 
dir  niedriger  sind  als  die  in  Monterev  erzielten  Selbst- 
kosten, und  ferner  den  Wettbewerb  ähnlicher  Ge- 
sellschaften im  Lande  selbst  und  die  dadurch  hervor- 
gerufene l'eberproduction. 

(N»fh  Arn  Rnrirhtco  über  IUo<J-l  und  1n.lii.irk 
tum  S.  Mnri  I90i.) 

Die  Berg«  und  Hüttenindustrie  Griechenlands.* 

Infolge  der  in  den  letzten  Jahren  lebhaft  gestiege- 
nen Nachfrage  nach  allen  Metallen  und  vorzüglich 
nach  Eisen-  und  Manganerzen  hat  die  Montanindustrie 
Orieehenlands  von  neuem  einen  bedeutenden  Aufschwung 
sr^nommen.    An  erster  Stelle  stehen  die  Berg-  und 
Hütten  werke  von  Laurion,  darauf  folgen  an  Bedeutung 
•iie  Magnesitgruben  von  Euböa,  die  Eisen-  und  Man- 
ganerze vom  Grammatik«;  (bei  Marathon).   Siphnos,  i 
vriphos  und  Milos,  die  Schwefelerze  und  gegenwärtig  j 
aarh  die  reichen  Marmore  von  Attika,  dem  Peloponnes  | 
und  von  den  Inseln.    Die  Mühlstein-  und  Gipsbrüchc 
von  Milos,  die  berühmten  Schmirgelgruben  von  Xaxos  ■ 
sehören  dem  Staate.    Ihm  gehören  fi  rner  die  im  Jahre  ; 
18*7  auf  Milos   entdeckten  merkwürdigen  Silbererz- 
I.aüf  rstatten  mit  Schwerspat)),  welche  die  Gesellschaft 
.Siphnos-Eubce  erschlols,  die  daselbst  Bleierze  abbaute. 

Die  erste  Stelle  unter  den  Metallen  Griechenlands 
nimmt  das  Blei  ein.  Es  wurden  im  Jahre  1900  19 HIB  t  ; 
bleihaltiger  Producta  im  Werthe  von  71  <  Millionen 
Mirk  erzeugt  wovon  7  Millionen  auf  silberhaltiges 
Wrrkblei  entfallen.  Dagegen  war  die  Menge  des  Ver- 
kanfsbleis  unbedeutend,  sie  betrug  nur  245  t:  letzteres 
»ird  auf  den  »Usines.  de  Laurium4*  dargestellt  wo- 
selbst seit  1890  die  Entsilberung  eines  Theiles  der 
Werkbleierzeugung  durch  Zink  eingeführt  worden  ist. 
Bas  erzeugte  Weichblei  dient  der  einheimischen  Jn-  ; 
«lu«.trie  zur  Bleiröhren-,  Schrot-  und  Bleiweifsfabrication. 
Kteierze  sind  im  Laurion  sehr  verbreitet.    Sie  kommen 

Contactlagergänge  vor  in  den  altkrvstallinisehen 
«•esteinen,  sowie  in  den  Kalksteinen  und  Glimmer- 
schiefern der  Kreidefonnation.    Silberhaltiges  Blei  ent 
halten  auch   noch  die  in  grofsen  Anhäufungen  vor- 
handenen  Berg-   und  Waschhalden   (Eevoladeni  und 
•h>  Bleischtacken  der  Alten.     Die  Wiederaufnahme 
•Irr  alten  Silbergruben  Laurions.  welche  einen  so  grofsen  j 
Kinflufs  auf  die  ganze  Entwicklung  der  griechischen  ' 
Montanindustrie  ausgeübt  hat,  datirt  vom  Jahre  1804,  j 

*  Nach  einem  Aufsatz  von  Cordella  in  der  „Zcit- 
H'lirift  für  da*   Berg-.  Hütten-  und  Salinenwesen  im  I 
1'mibigchen  Staate"  1901  S.  351.       Die  statistischen  • 
Mittheilungen  für  das  Jahr  1900  sind  der  „Mineral  1 
Industry-'  Vol.  IX  entnommen. 


in  welchem  die  französische  Gesellschaft  Hilarion 
Koux  &  Cie.  eine  Hütte  in  Ergasteria  zur  Verschmel- 
zung der  alten  Haldenschlacken  gegründet  hatte.  Im 
Jahre  1873  verkaufte  die  Gesellschaft  Hilarion  Roux 
&  Cie.  infolge  von  Concessionsstreitigkciten  ihren  Be- 
sitz, mit  Ausnahme  der  Gruben  selbst  an  ein  griechisches 
Consortium,  und  es  gingen  so  ans  der  alten  Gesellschaft 
zwei  neue,  „Les  Mines  du  Laurium"  und  -I.es  Usines 
du  Laurium",  hervor.  Letztere  erhielt  das  ausschließ- 
liche Recht  die  alten  Schlacken-  und  W'iischehalden 
zu  verschmelzen.  Sie  verbesserte  das  Aufbereitungs- 
und Hüttenwesen  und  schuf  auch  die  nöthige  Bahn- 
verbindungen. Noch  heute  verschmelzen  die  Hütten 
von  Laurion  aufbereitete  metallhaltige  Erde  docal 
Ecvnladen  genannt)  und  die  nur  noch  in  geringer 
Menge  vorhandenen  alten  Bleischlacken.  Ferner  ge- 
winnt die  Gesellschaft  aus  ihren  Gruben  von  Nikias 
(im  Norden  von  Laurion)  und  denen  des  Laureotischen 
Olymps  Hotheisenerze  und  manganhaltige  Brauneisen- 
erze, welche  entweder  roh  oder  nach  Kostung  der 
darin  enthaltenen  Mangan-  oder  Eisenspathc  ausgeführt 
werden.  Diese  Erze  enthalten  im  Durchschnitt  31  % 
Eisen,  17  %  Mangan,  5  %  Kieselsaure  und  0,3  %  Blei. 
Aufserdem  liefern  diese  Gruben  noch  niangan-  und 
eisenhaltige  Bbiznschliige  mit  7  %  Blei,  2000  g  Silber 
auf  die  Tonne  Blei,  33  %  Eisen  und  12  bis  15  %  Mangan 
und  einen  eisenhaltigen  Bleiglanz  mit  20  bis  30  %  Blei. 
Ferner  kauft  die  Gesellschaft  von  verschiedenen  Gruben 
in  Lanrion  ähnliche  Bleiglanze  und  bleihaltige  Erze 
als  Zuschläge  für  ihre  Verliüttungsnrbeit.  Bleierze 
bezieht  sie  auch  aus  Siphno  (antimonhaltig).  Mykonos 
(reich  an  Silber».  Karamanien  (silberarm),  Macedonien 
(manganhaltig)  und  endlich  versuchsweise  Silbererz 
(Barytine)  von  Milos.  In  den  verschiedensten  Be- 
schickungs-Verhältnissen verschmelzen  die  Hütten  in 
14  Tiegelöfen  jährlich  gegen  100000  t  Beschickung. 

Da.  wie  bereits  erwähnt,  der  Vorrath  an  alten 
Schlacken  beinahe  ganz  erschöpft  und  auch  die  reichen 
Kcvoladen  verschmolzen  sind,  so  bleiben  für  den  gegen- 
wärtigen Betrieh  nur  noch  arme,  sandige,  fluNspath- 
haltige  Ervoladen  von  Soureza,  Kallias  und  Vallee 
Noria,  mit  2  bis  3'/t%  Blei  und  2400  bis  3800  g 
Silber  auf  die  Tonne  Blei,  übrig,  welche,  gemengt  mit 
den  Waschhnlden  der  alten  Wüsche  (mit  2,43%  Blei) 
und  den  Schlämmen  der  Klärsümpfe,  ein  Waschgut 
im  tiehalte  von  2,83  ",„  Blei  darstellen.  Aus  diesen 
armen  Erzen  gelingt  es,  mit  der  vor  8  Jahren  erbauten 
Wäsche  Waschproducte  mit  6' t  bis  10'  .'°,«  Blei  her- 
zustellen, welche  zusammen  mit  eisenhaltigen  Zu- 
schlägen und  theilweise  Hüttenrauch  brikettirt  werden. 
Diese  Briketts  bilden  den  llaupthestandtheil  der  Be- 
schickung. Der  durchschnittliche  Metallgehalt  der  Be- 
schickung für  die  Bleischachtöfen  fällt  von  Jahr  zu 
Jahr;  während  er  im  Jahre  1880  noch  11.98°/»  betrug, 
stellteer  sich  IWO  auf  10,18%  und  1898  sogar  auf 
nur  5,58%  Blei. 

Der  Abbau  von  Bleierzen  wird  auch  von  der 
zweiten  der  obengenannten  Gesellschaft  „Les  Mines 
du  Laurium"  betrieben.  Die  ursprünglich  abgebauten 
Lager  von  Cuuiaresa,  welche  halb  aus  Zinkerzen  (be- 
sonders Zinkspath),  halb  aus  silberhaltigen  Bleierzen 
bestanden,  sind  zum  Theil  erschöpft,  es  stehen  ihr  aber 
noch  reiche  Bleierzlagerstätten  in  Spithnropoussi  und 
Tberiko  sowie  Blei-  und  Manganerze  in  Pluka  und 
Dipseliza  zur  Verfügung.  Die  Gesellschaft  hat  zwölf 
Pilzöfen  für  die  Verschmelzung  der  Bleierze,  sowie 
Schacht-  und  Flammöfen  für  die  Calcinii-  und  Höst- 
nrbeit  gebaut. 

Eine  dritte.  Bleierz  gewinnende  Gesellschaft  ist 
die  Compagnie  Francaise  des  Mines  du  Sunium.  Die- 
selbe baut  aufscr  Blei-  noch  Zink-,  Mangan-  und  Eisen- 
gruben ab;  sie  besitzt  zwei  Concessionen  :  n)  Sunion 
im  südlichen  Thcile  von  Laureon.  welche  in  dem  aus 
krvstulliniseheiii  Kalkstein  bestehenden  Grundgestein 
Zinkerze  enthalt,  während  sich  in  den  oberen  Schichten 
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Bleierz  und  Kotheisenstein  finden,  und  b)  Vrunmpusi, 

fegenüber  der  Insel  Makronisi,  im  östlichen  Theile  von 
anrion.  l>er  Bergbau  ist  liirr  auf  reiche,  mangan- 
haltigc  Brauneisenerze,  gerichtet,  in  welc  hen  sich  häufig 
eingesprengter  Bleiglanz  findet.  Die  letzteren  werden 
an  die  Hütten  von  Lau  ri  uro  verkauft,  wahrend  die 
Eisenerze  zur  Ausfuhr  kommen.  Ferner  ist  noch  die 
Compagnie  Franchise  „Seripho-Spiliazesa*  zu  erwähnen, 
welche  die  Eisengruben  von  Seriphoi  und  die  Blci- 
und  Eisengruben  in  Spiliazesa  (Laurion)  abbaut. 

Aufserhalb  Laurion  kommen  Bleierze  noch  in 
Euboa  bei  Karystos  und  auf  Siphnos  vor.  Beide  Lager- 
stätten gehören  der  Comp.  Siphnos  -  Eub>'e.  Die  von 
Karystos  enthält  15  bis  20  >  Blei,  800  bis  1000  g 
Silber  in  der  Tonne  Blei  und  einen  wechselnden  Gehalt 
von  Kupier.  Oertliche  Schwierigkeiten,  Verwerfungen 
der  Erzgänge  und  der  reichliche  Wasserzudrang  haben 
die  (iesellschaft  genöthigt,  die  Arbeiten  einzustellen, 
und  ist  der  Abbau  dieser  reichen  Lagerstätte  bis  jetzt 
noch  nicht  wieder  aufgenommen.  Auf  Siphnos  hat 
man  reiche  Eisenerze,  mit  Zink-  und  Bleierzen  ver- 
mischt, angefahren.  Die  Bleierze  werden  in  Laurion 
verhüttet. 

Die  zweite  Stelle  in  der  griechischen  Mineral- 
produetion  nimmt  »Iii*  Förderung  von  Eisen-  und 
Manganerzen  ein,  welche  im  Jahre  1000  531850t  im 
Werthe  von  annähernd  5';^  Millionen  Mark  betrug.  Wie 
bereits  oben  erwähnt,  kommen  Eisenerze  iin  südlichen 
Bergland  von  Laurion  als  lläroatit  vor,  entweder  als  Con- 
tactlagergänge  oder  als  F.isenhut  der  Zink-  und  Bleierze 
(SttniorJ.  Im  nördlichen  Theile  sind  sie  manganhaltig, 
und  bilden,  entweder  als  Oxyde  «der  Späth«  auf- 
tretend, mächtige  parallele  liäuder,  NO  SW  strei- 
chend, mit  10  bis  18  »  V,  Mangan  und  30  bis  40 
Eisen  (Dardesa,  Duskalio  (Nikia),  Spiliazesa,  Vromu- 
usi  u.  s.  w.).  Alle  diese  Lagerstätten  sind  im  Abbau 
egriffen.  Bei  dieser  lielegenlieit  sei  der  Linie  der 
oben  erwähnten  laureotischen  Bergwerksgesellschaften 
noch  die  Societe  Anonyme  des  Mines  de  Dardesa  hin- 
zugefügt, welche  stellenweise  mit  Schwefelkies  und 
Bleiglanz  ilurchsetzte  Mangan-  und  Eisenspntherze 
abbaut.  Die  Eisenmanganerze  mit  32  bis  3-1 7»  Eisen 
und  Wji  bis  15%  Mangan  werden  exportirt,  die 
Bleierze  mit  8  bis  18  ",„  Blei  auf  den  Hütten  in  Laurion 
verschmolzen. 

Ein  lebhafter  Betrieb  auf  Eisenstein  besteht  auch 
auf  Seriphos,  einer  kleinen  Insel  der  Cykladcn.  Die 
Lagerstätte  besteht  ans  Rotheisenstein,  Brauneisenerz 
und  Magneteisenstein.  Die  BrauneiseiiTze  sollen  im 
Durchschnitt  52",«  Eisen,  0,5  V  Mangan,  1,5  7«  Kulk- 
erde,  5,5%  Kieselsäure  und  0,04  7°  Phosphor  enthalten, 
die  Rotheisenerze  49  7«  Eisen,  1,8  "/»  Mangan ,  7  7» 
Kalkerde,  3,5%  Kieselsaure  und  0,025  7»  l'hosphor. 
Weitere  Vorkommen  sind  die  von  Kythnos  und  Gram- 
mattko.  In  Kythnos  sind  die  alten*  Baue  vor  einigen 
Jahren  wieder  aufgenommen  nnd  beträchtliche  Mengen 
Eisenerz  mit  507»  Eisen  und  2  bis  3  7»  Mangan  an- 
gefahren worden.  Die  Eisenerzlagerstätten  hören  in 
der  Tiefe  auf,  indem  sie  nicht  durch  den  Glimmer- 
schiefer fortsetzen,  auf  welchem  der  erzführende  Kalk- 
stein auflagert.  In  Grammatiku  tritt  das  Eisenerz  als 
gangartige  Spaltenausfüllung  im  Kalkstein  auf.  Es 
wird  an  diesem  Punkte  ein  lebhafter  Bergbau  betrieben 
und  hat  man  zum  Transport  der  Erze  zum  Meer  eine 
15  km  lange  Eisenbahn  und  im  Hafen  von  Limeona 
einen  Quai  zum  Verladen  der  Erze  gebaut.  Anfserdem 
kommen  noeh  Eisenerze  in  Siphnos  und  Skyros  vor. 
Die  Manganemorkomincn  in  Laurion,  Dardesa,  Das- 
kalio  und  Spiliazesa  sind  schon  oben  erwähnt.  Es 
sind  dies  besonders  nianganhaitige  Hümatiteund  stellen- 
weise Eisen-Mangancarbonate  (mit  viel  Eisenkies  im- 
prägnirt),  welche  im  östlichen  und  nördlichen  Erzrevier 
von  Laurion  in  grofsen  Massen  auftreten.  Die  parallel 
bandartig  oder  schlauehartig  ausgestreckten,  NO  SW 
streichenden   Lagerstätten  haben   10  bis  15  m  Breite, 


3  bis  U  m  Mächtigkeit  und  mehrere  Kilometer  Länge. 
In  Dypselos  kommen  nesterweise  Manganmassen  in 

,  der  Blei-  und  Eisenformation  vor,  welche  80  bis  40  V 
Mangan  enthalten  und  bis  30  m  mächtig  sind.  Ferner 
ist  noch  das  Manganerzvorkommcu  in  Milos  bemerkens- 
werth,  welches  aus  beckenartigen  Tertiärablagerungen 
mit  Trachytgeröllcn  «nd  Schwcrspath  besteht.  Das  Erz 
wird  in  grofsen  Massen  abgebaut  und  ausgewaschen. 
Hie  Pctrefacten  sind  zu  Manganerz  umgewandelt.  Man 
gewinnt  hier  jährlich  10-  bis  15000  t  Erz  mit  32  bis 
41  7"  Manganoxyd.  Manganerze  hat  man  auch  im 
Peloponnes  und  auf  der  Insel  Andros  gefunden,  aber 
die  meisten  sind  sehr  quarzreich  und  werden  deshalb 
nicht  abgebaut. 

R  o  h  e  i  s  e  u  i  n  d  u  s  t  r  i  e.  Trotz  der  von  Jahr  zu 
Jahr  wachsenden  Eisensteinproduetion  und  des  ge- 
steigerten Bedarfs  an  Robeisen  für  die  Maschinen- 
industrie sind  Eisenhütten  in  Griechenland  bis  jetzt 
noch  nicht  errichtet,  weil  Orieehenland  keine  Stein- 
kohlen besitzt  und  der  griechische  Markt  für  gröfsere 
Mengen  von  Roheisen  noch  nicht  aufnahmefähig  ist. 
Gegenwärtig  haben  jedoch  die  Anfschliefsung  des  Stein- 
kohlenlagers von  Ueraklea  im  benachbarten  Kleinasien 

j  und  das  gelöste  Problem  der  Hochofengasbcnutzung 

I  für  Gasmaschinen  dazu  geführt,  die  Anlage  einer  Eisen- 

',  hütte  ernstlich  in  Erwägung  zu  ziehen.  Es  besteht 
der  Plan,  die  laureotischen  Roth-  nnd  Manganeisenerzc 
an  Ort  und  Stelle  zu  verschmelzen  und  täglich  un- 
gefähr 100  t  Spiegeleisen  zu  erzeugen,  wozu  Schmelz- 
koks von  Heraklea  verwendet  werden  soll,  dessen 
Fracht  f.  d.  Tonne  nnr  6  Frcs.  beträgt,  gegen  14  Eres, 
für  die  gleiche  Menge  europäischen  Koks.    Die  Hoch- 

;  ofengase  würden  in  diesem  Falle  continuirlicb  2500  P.  S. 

i  erzeugen,  wovon  500  auf  das  Hochofengebläsc  und  alle 
übrigen  Einrichtungen  der  Hütte  gebrnucht  würden. 
Die  übrigen  Pferdekräfte  sollen  an  die  französische  und 
griechisch«  Gesellschaft  in  Laurion  abgegeben  werden. 

Den  Eisen-  nnd  Manganerzen  folgt  an  Wichtig- 
keit das  Zink.    Die  Ausbeute  an  geröstetem  Galmei 

!  betrug  iin  Jahre  1900  18751  t  im  Werthe  von 
1  660000  iM.    Er  stammt  zum  gröfsten  Theil  ebenfalls 

I  ans  Laurion.    Die  reichsten  Lagerstätten  kommen  im 

|  Marmor  von  Kamnresa  vor,  woselbst  sie  zwei  Systeme 

,  von  gangartigen  Spaltenausfüllungen  bilden,  die  eine 
Mächtigkeit  von  1  bis  10  m  haben.  Die  einen  streichen 
40  bis  45"  NO,  sie  haben  den  Namen  Griffon  erhalten, 
während  die  anderen,  die  unter  30  bis  35°  NW  streichen. 
Griffon-Ooisseurs  genannt  worden  sind.  Aus  diesem 
Erzvorkommen  bat  die  französische  Gesellschaft  „Les 
Mines  du  Lunrinm"  bis  jetzt  über  700000  t  theilweise 
kupfer-  und  bleihaltigen  Zinkspath  mit  30  bis  60  % 
Zink  gewonnen.  Neben  diesem  giebt  es  jedoch  in  den 
Bergbanbezirken  von  Kainaresa  und  Plaka  auch  Zink- 
blende in  beträchtlichen  Quantitäten.  Ferner  kommen 
Zinkerze  in  Pentelikon  und  Euböa  in  griffbnartigen 
Lagerstätten  vor,  welche  gleichfalls  im  Abbau  be- 
griflen  sind.  Endlich  sina  noch  die  Gruben  von 
Siphnos  zu  erwähnen,  welche  von  der  (iesellschaft 
Siphnos- Eubee  wiederaufgenommen  und  vielfach  durch 

i  Versuchsarbeiten   untersucht  sind.    Auch  diese  sind 

!  gegenwärtig  in  Betrieb. 

Eine  weitere  bedeutende  Industrie  ist  der  Bergbau 
auf  Schmirgel.  Von  diesem  werthvollen  Mineral 
wurden  im  Jahre  1900  »!3:i8  t  im  Werthe  von  506000 

j  gewonnen.  Der  beste  Schmirgel  befindet  sich  anf  der 
Ostseite   der   Insel   Naxos,   woselbst   er  stockartige 

I  Massen  im  Kalkstein  bildet.    Wegen  seiner  grofsen 

j  Härte  wird  er  nur  durch  Feuersetzen  abgebaut.  Er 
ist  feinkörnig  und  besitzt  nach  zahlreichen  in  Paris 
ausgeführten  Analvsen  93,5  7«  Thonerde.  Die  anderen 
in  Griechenland  bekannten  Sehmirgelvorkommen  in 

!  Paros,  Hcrakleiu  nnd  Sikiuos  werden  nicht  abgebaut 
Für  den  Eisenhüttenmann  ist  noch  das  Vorkommen 

\  von  Magnesit  von  besonderem  Interesse.  An  rohem 
und  gebranntem  Magnesit  sowie  an  Maguesitziegeln 


i; 
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wurden  zusammen  im  Jahre  1900  erzeugt  18618  t  im 
Werthe  von  annähernd  417000  »H.  Der  krvptokrystalli- 
oisrhe  Magnesit  kommt  in  grofsen  abbauwürdigen 
Hassen  in  Euböa  vor,  wo  er  bei  Mantudi  und  Achmetnga 
gangförmige  Lagerstätten  von  15  bis  18  tn  Mächtigkeit 
Mldet  Man  schätzt,  dafs  der  Hanptgang  Elafosonaln 
mehrere  Millionen  Tonnen  Magnesit  enthält.  Derselbe 
ist  hart,  weif»  und  besteht  aus  06,75  °/o  Magnesium- 
rarbonat  Die  Gruben  stehen  durch  eine  schmalspurige 
Bahn  von  3"  i  km  Länge  mit  dem  Hafen  von  kimasi 
in  Verbindung.  Der  Magnesit  wird  gegenwärtig  von 
4er  griechischen  Societe  des  travaux  publica  et  com- 
manaux  abgebaut  und  entweder  im  rohen  Zustand  oder 
in  Form  von  feuerfesten  Magnesitziegeln  verschickt, 
l'ie  letztgenannte  Fabrication  ist  seit  1898  eingeführt. 
Der  kaustische  Magnesit  wird  durch  Brennen  des  Koh- 
magnesits  in  Kalköten  bei  einer  Temperatur  von  700 
bis  9Ü0°  erzeugt,  während  es  zur  Herstellung  des 
nultgeforannten  Magnesits  einer  Temperatur  von  1000 
bis  1700"  bedarf.  Die  Herstellung  der  feuerfesten 
Jlagnesitzicgel  geschieht  in  einem  Gasofen  (System 
Mendheim)  hei  einer  Temperatur  von  '2000°  C.  Hin 
weiteres,  ebenfalls  bei  Mantudi  liegendes  Lager  wird 
von  der  englischen  Gesellschaft  Petrihte  Co.  Ltd. 
durch  Tagebau  abgebaut  Das  Krz  wird  durch  eine 
11  km  lange  Eisenbahn  nach  dem  an  der  Westseite 
von  Euhöa  liegenden  Verschiffungshafen  Hagios  Joannis 
bei  Limni  gebracht.  Der  rohe  Magnesit  wird  mit 
der  kaustische  mit  80.«  f. H.  Tonne  bezahlt. 
Die  Tonne  Magnesitziegel  kostet  160  ,H.  Die  genannten 
Preis«  sind  frei  Verschiffungshafen  zu  verstehen.  Zu 
den  übrigen  nichtmetallischen  Erzeugnissen  der  griechi- 
schen Bergwerksindustrie  gehören  Mühlsteine,  Gips 
und  Santorinerde.  Letztere  wird  im  Orient  für  Wasser- 
bauten in  ausgedehntestem  Mafse  angewandt  Sic 
eignet  sich  vorzüglich  zur  Herstellung  von  Gufs- 
Dianerwerk  für  Quai-  und  .Molomanern,  für  Herstellung 
der  Grundmauern  von  Häusern  an  feuchten  Orten, 
sowie  zum  Bau  von  Brückenpfeilern. 

Während,  wie  oben  erwähnt,  Steinkohlenlager  in 
Griechenland  nicht  gefunden  worden  sind,  kommt 
Braunkohle  an  vielen  Orten  vor,  doch  stehen  nur  die 
•iruben  von  Kumi  und  Oropos  seit  vielen  Jahren,  die 
von  Aliveri  und  Megara  seit  kurzer  Zeit  in  Betrieb. 
iKe  Braunkohle  der  erstgenannten  Gruben  ist  sehr 
»rat.  Man  verwendet  sie  nicht  nur  zur  Feuerung  der 
Dampfkessel,  sondern  auch  mit  Vortheil  zum  Rösten 
der  Galmeie  in  Laurion,  zum  Brennen  der  Magnesite, 
iura  Verschmelzen  der  Schwefelerze  in  Milos  und  zur 
Röstang  geschwefelter  Ense  und  des  arsenikalischen 
Hüttenrauches  in  Laurion.  Cum  Schlnfs  möge  noch 
erwähnt  werden,  dafs  in  Griechenland  aufser  den 
bisher  genannten  Industrien  noch  eine  bedeutende 
Salinen-  und  Marmorindustrie  besteht. 


Künstliche  Fllesnteine  ans  Hochofenschlacke. 

Die  Fabrication  von  Mauersteinen  aus  grannliiter 
Hochofenschlacke  wird  in  Deutschland  bekanntlich  seit 
rrnumer  Zeit  betrieben  und  ist  schon  wiederholt  der 
Oegenrtand  literarischer  Erörterungen  gewesen.  Neu 
lörfte  vielleicht  die  Herstellung  von  Fliessteinen  aus 
demselben  Material  sein,  über  welche  die  „Jroti  and 
''oal  Trades  Review"  vom  17.  Januar  1902  einige 
Miuheilungen  bringt. 

Das  Formen  und  Pressen  der  Fliesen  geschieht 
wie  bei  den  Schlackenziegeln  mittels  einer  rotirenden 
hydraulischen  Presse  (Patent  Berry).  Die  obere 
«chwere  Tischplatte  hat  die  Form  eine«  Kreuzes.  Sie 
rotirt  ober  einem  festen  kreisförmigen  Tisch,  dessen 
Oberfläche  glatt  gehobelt  und  gut  nivellirt  ist  In 
d«  vier  Armen  der  rotirenden  Plntte  sind  rechteckige 
Offliinngen  angeordnet  die  der  gröfsten  Nummer  der 
Riesen  entsprechen.    In  diese  werden  die  Formen  ein 


gesetzt  nnd  an  der  Platte  durch  Bolzen  befestigt  Es 
sind  zwei  Kolben  vorhanden;  der  erste,  sehr  Kräftig 
construirt,  dient  zum  Zusammenpressen  der  Fliesen, 
der  zweite  zur  Entfernung  derselben  aus  der  Form. 
Die  Arbeit  vollzieht  sich  folgendennafsen : 

Eine  lose  aber  genau  passende  Metallplatte  wird 
in  die  Form  auf  den  festen,  kreisförmigen  Tisch  gelegt. 
Hierauf  wird  die  Form  gefüllt  und  die  bewegliche 
I  Tischplatte  vermittelst  eines  Kettengetriebes  um  90° 
gedreht,  bo  dafs  die  Form  in  die  vordere  Stellung 
gelangt.  Darauf  wird  die  Masse  geebnet,  abgestrichen 
und  durch  eine  zweite  Viertelwendung  unter  den 
kräftigen  Kolben  gebracht.  Alsdann  wird  der  Kolben 
gesenkt  Derselbe  arbeitet  mit  einem  Anfangsdruck 
von  35  kg'qcm,  der  sich  am  Ende  des  Hubes  ois  auf 
315  kgi'qcm  steigert  Hierauf  wird  die  geprefste  Fliese 
durch  eine  weitere  Viertelwendung  in  die  vierte  Position 
unter  den  leichten  Kolben  gebracht  und  von  diesem 
mitsammt  der  losen  Metallplatte  aus  der  Form  entfernt 

ISie  gelangt  durch  eine  (Jelfnung  in  dem  festen  Tisch 
auf  einen  unter  denselben  stehenden  Wagen.  Eine 
,  vierte  Wendung  bringt  die  Form  in  die  Anfangs- 
position zurück.  Es  ist  selbstverständlich,  dafs  alle 
•  vier  Operationen  gleichzeitig  im  Wange  sind,  vier 
Männer  oder  Knalien  sind  dadurch  beständig  be- 
schäftigt; einer  füllt  die  Formen,  der  zweite  glättet 
die  Masse,  der  dritte  bedient  den  grofsen  und  der 
vierte  den  kleinen  Kolben.  Es  unterscheidet  sich 
daher  der  Gang  der  Arbeit  in  keiner  Weise  von 
dem  bei  den  Ziegel-  oder  Cementkiipferpressen  üb- 
lichen Verfahren. 

Die  Maschine  erzeugt  folgende  Grofsen:  BIO  X610, 
'  010  /„  7»>2,  «10  <  914,  702  >  762  und  762  <  914  mm. 
|  Für  jede  Gröfse   tnufs   natürlich   die  entsprechende 
|  Form  und  Kolbenplatte  vorhanden  sein.    Jede  Tresse 
j  ist  mit  der  nöthigen  hydraulischen  Ausrüstung  (Pumpen 
.  n.  s.  w.)  versehen,  das  Grsnmmtgewicht  beträgt  32  t. 
Das  grofse  Gewicht  der  Maschine  und  die  ungeheuere 
Kraft,  welche  sie  ausübt,  erfordert  starke  Fundamente, 
um  Erschütterungen  und  Senkungen  zu  vermeiden. 


Französische  SchlffahrtsprEmlen  nnd 
amerikanische  Kohle. 

Nach  dem  neuen  Schiffahrtsprämiengesetz  wird  die 
französische  Regierung  während  der  nächsten  10  Jahre 
die  Summe  von  200000000  Frcs.  auf  die  Förderung 
der  Handelsmarine  verwenden.  Auf  den  Empfang  der 
Prämie  haben  im  Auslände  erbaute  Schiffe,  die  fran- 
zösischen Kigenthümern  gehören ,  keinen  Ansprach, 
dagegen  wird  die  genannte  Kategorie  von  Schiffen  in 
Zukunft  eine  Prämie  erhalten,  die  allerdings  um  ein 
Drittel  geringer  ist  als  die  von  Schiffen  französischer 
Herkunft  bezogene.     Letzteren  wird  1  Frcs.  70  Cts. 

•  f.  d.  Bruttotonne  auf  1000  Meilen  Fahrt  für  das  erste 
Jahr  bezahlt  werden  (gegen  1  Frcs.  10  Cts.  unter  dem 
Gesetz  von  1893).  Die  Prämie  verringert  sich  jede« 
folgende  Jahr  bei  Dampfern  von  über  3000  t  um  1  Cts. 
für  100  t,  bei  7000  t  hört  der  progressive  Charakter 
dieser  Rcduetion  auf.  Infolge  dieser  Subventionining 
wird  eine  Fahrt  nach  Baltimore  oder  Newport  News 
weit  besser  lohnen  als  eine  solche  nach  dem  Tvne 
oder  dem  Bristol  Channel,  welche  bisher  das  häutige 
Ziel  französischer  Schiffer  gewesen  sind.  Dafs  die 
Vortheile    eines    Bolchen   Sehiffahrtsunternehmens  in 

'  framzösischen  und  amerikanischen  Kapitalistenkreisen 
bereits  erwogen  werden,  geht  aus  einem  Bericht  des 

I  amerikanischen  Consuls  in  Huvre  hervor,  welcher  auf 
die  Vortheile  hinweist,  welche  in  Frankreich  erbaute 
Dampfer  aus  der  Verschiffung  amerikanischer  Kohle 
nach  Europa  ziehen  könnten.  Ein  französisches  Syndicat 
habe  bereits  einen  Vertreter  nach  den  Vereinigten 
Staaten    ents:m<lt,    um    mit  Kohletigruhenbesitzern, 
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Schiffern  und  anderen  in  dieser  Angelegenheit  inter- 
essirten  Personen  Rücksprache  zu  nehmen.  Eine  fran- 
zösische Schiffahrtsprumie,  ein  englischer  Ausfuhrzoll 
und  eventnell  noch  eine  amerikanisch*»  Schilfahrts- 
prämie  dürften  demnach  eine  schwere  Beeinträchtigung 
des  englischen  Kohlenhandels  bewirken.' 

(.The  Colli.*}  «iu.rdl.n-  ton  Ii.  Mir/  IWJ.I 


French  Indastrlal  School. 

Bekanntlich  hat  vor  kurzem  auf  Anregung  der 
Alliance  Franeaise  der  französische  Krösus  Lebandy 
der  Universität  Chicago  eine  Million  Dollars  zur  Er- 
richtung einer  Anstalt  überwiesen,  welche  den  Namen 
French  Indnstrial  School  führen  und  den  Zweck 
haben  soll,  französischen  Studenten  Gelegenheit  zum 
systematischen  Studium  der  amerikanischen 
Methoden  in  Industrie  und  Geschäft  zu  «rehen. 
Lehaudy  hat  sich  außerdem  verpflichtet,  für  die  Unter- 
haltung' der  Anstalt  /u  sorgen,  während  die  französische 
Regierung  die  Studenten,  welche  alljährlich  nach  Chicago 
geschickt  werden  sollen,  auswählen  und  die  Kosten 
ihres  Unterhalts  bestreiten  will. 

(Savh  irr  .»rkrhr»  Com  .poti.lrn«"  l'.W.',  Sr.  11.) 


Der  amerikanische  „Bllllon-Trnst". 

Die  in  dem  Aufsatz  _Die  neuere  Entwicklung  der 
nordamerikanischeu  Eisenindustrie"  auf  Seite  #H»  der 
letzten  Nummer  von  ..Stahl  und  Eisen"  enthaltene 
Mittheilting  über  die  Mühe  des  Actienkapitals  der 
United  States  Steel  Corporation  hat  zu  irrthümlicher 
Auffassung  Anlafs  gegeben;  es  sei  daher  wieder- 
holt, dul's  das  Aetieukapitul  I  100000000  g  beträgt 
und  ans  fxVOOOOOOO  g  Vorzugsactien  und  550OOOOOO  f 
gewöhnlicher  Actien  besteht.  Die  Bezeichnung  „Billion- 
Trust*4  erklärt  sieh  daraus,  dafs  abweichend  von  Deutsch- 
land, wo  unter  einer  Billion  eine  Million  Millionen 
verstanden  wird,  man  in  anderen  Ländern  darunter 
nur  tausend  Millionen,  also  soviel  als  eine  Milliarde 
versteht. 


*  Diese  Ansicht  steht  in  einigem  Widerspruch  zu 
den  früher  gemachten  Auslührungen  demselben  Blattes, 
•auf  welchen  eine  dauernde  Verdrängung  der  englischen 
Kohle  durch  die  amerikanische  nicht  leicht  zn  be- 
fürchten steht.   Vergl.  „Stahl  und  Kisen"  ÜI02  S.  17«. 


JubiMnmsstiftniig  der  deutschen  Indutrie. 

Wir  haben  bereits  hei  früherer  (iclegenheit  auf 
den  Zweck  dieser  Stiftung  hingewiesen,  welche  das 
Interesse  der  technischen  Welt  in  hohem  Mafse  ver- 
dient. Sie  soll  dazu  dienen,  die  wissenschaftliche  Er- 
forschung und  Lösung  technischer  Fragen  zu  fördern 
und  dadurch  unserer  rastlos  vorwärts  strebenden  In- 
dustrie die  Waffen  zu  liefern,  deren  dieselbe  zu  dem 
immer  schwerer  werdenden  Wettkampfe  unf  dem  Welt- 
markte bedarf.  Die  Wissenschaft  soll  Führerin  und 
Berathcrin  sein,  während  die  Praxis  dazu  bestimmt  ist, 
das  als  richtig  Erkannte  zu  verwirklichen.  Theorie 
nnd  Praxis  sind  daher  aufeinander  angewiesen  und  nnr 
durch  ihr  vereintes  Wirken  kann  dem  Fortschritt  die 
Bahn  geebnet  werden.  Aus  dieser  F.rkenntnifs  ist 
der  Gedanke  der  Jubiläumssriftung  der  deutschen  In- 
dustrie entsprungen. 

Da,  wie  uns  mitgetheilt  wird,  die  erste  ordentliche 
Sitzung  des  Curutoriunis  der  Stiftung  im  Mai.  spätestens 
im  Juni  stattfinden  wird,  so  wäre  es  mit  DanK  zu  be- 
grüfsen,  wenn  alle  Ingenieure,  die  der  Entwicklung  der 
Technik  Interesse  nnd  Verständnifs  entgegenbringen, 
durch  Anregungen  und  Anträge  zur  segensreichen  An- 
wendung der  Mittel  im  Sinne  des  S;  1  der  Satzungen* 
dem  Vorstande  näher  treten  wollten.  Es  ist  hierbei 
natürlich  nicht  aufscr  Acht  zu  lassen,  dafs  nur  solche 
Anträge  berücksichtigt  werden  können,  die  wirklich 
zur  Förderung  technisch  -  wissenschaftlicher  Zwecke 
dienen  und  vor  der  fachmännischen  Kritik  zu  bestehen 
geeignet  sind.  Alle  Schreiben  für  das  Curatoriam 
!  und  dessen  Vorstand  sind  an  den  Vorsitzenden  der 
!  .lubiläuinsstiftnng  der  deutschen  Industrie,  Herrn  Ge 
heimen  Kegierungsrath  Biet  sc  hei  in  Charlottenharg, 
zu  richten. 

PHdz  Heinrich  In  Amerika. 

Von  befreundeter  Seite  wird  uns  mitgetheilt,  dafs 
ein  Mitglied  des  „Vereins  deutscher  Eisenhuttenleute-. 
Herr  P.  Kreuzpointner.  die  Ehre  gehabt  hat,  seiner 
!  Kgl.  Hoheit  dem  Prinzen  Heinrich  eine  Begriifsnngs- 
|  adresse  bei  seiner  Ankunft  in  Altooua  (Pennsylvanienl 
zu   überreichen;   wir  hören  ferner,  dafs   diese  von 
j  Herrn  Kreuzpointner  verfafste  Adresse  übersetzt  and 
,  als  ein  Ausdruck  der  Freude  der  deutschen  Colonie 
I  über  den  Besuch  des  Prinzen  Heinrich  in  den  Ver- 
einigten Staaten  nach  Berlin  gesandt  werden  soll. 

•  Vergl.  .Stahl  und  Eisen-  1!«>2  S.  1*1. 


KUcherschau. 


/.«-  (iisement  de  Minerai  de  Fer  de  In  I Armine. 

Unter  diesem  Titel  wird  ein  Werk  von  M.  Villaiu 
über  die  lothringischen  Minettelager  angekündigt,  welches 
auch  auf  das  Vorkommen  der  M  inerte  in  Luxemburg  und 
Deutsch-Lothringen  Bezug  nimmt.  Dasselbe  giebt  in 
•Irr  Einleitung  eine  nilgemeine  geographische  und 
geologische  Uebersicht  unter  besonderer  Berücksich- 
tigung der  Ausdehnung  und  Abbauwürdigkeit  der  ver- 
schiedenen Lager.  Hierauf  stellt  der  Autor  seine 
Theorie  der  Verwerfungsspaltcn  auf,  von  der  er  die 
Ansicht  ausspricht,  dafs  sie  hei  Abbau  der  Lager- 
stätten wesentliche  Dienste  leisten  werde.  In  den 
n liebsten  Capiteln  werden  die  Becken  von  l.ongwy, 
Landres,  Ottange  und  l'Orne  besprochen.  Den  Schlafs 
des  Werkes  bilden  einige  allgemeine  Betrachtungen 
über  Zusammensetzung  und  Ursprung  der  oolithisctien 
Erze,  sowie  über  den  Phosphnrgchalt  derselben. 


Ferner  sind  zur  Besprechung  eingegangen : 
Jahresbericht  über  die  l^isiuntjen  der  rheinischen 
IWlmulogie  mit  besonderer  llerüchsirhtiqiiny 
der  Mekt rochin  ie  und  Gewerbestatistik  für  da* 
Jahr  1901.  Bearbeitet  von  Dr.  Ferdinand 
Fischer,  Professor  an  der  Universität  in 
Güttingen.  1.  Abtheilung:  Unorganischer 
Theil.   Mit  2.iO  Abbild.   Leipzig,  Otto  Wigand. 

Sociale  Aufgaben  und  Pflichten  der  Techniker. 
Von  Hermann  Hock,  Ingenieur.  Dresden, 
O.  V.  Hühmert.    Preis  0,ho  J$. 

i>chlesitns  Industrie  unter  dem  Einflüsse  der  Caprici- 
sehen  Handelspolitik  18»!)  bis  1900  von  Arthur 
Friedrich,    Portor    der  Staatswirthschaft. 
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(Sechsnndvierzigstes  Stück  der  Miinchcner 
Volkswirtschaftlichen  Studien,  herausgegeben 
von  Lujo  Brentano  und  Walt  her 
Lötz.)  Stuttgart  und  Berlin,  J.  G.  Cotta- 
sche  Buchhandlung  Nachfolger,  Ii.  m.  b.  H. 
Preis  4,50  .H. 

iHe  Industrie  <lt>r  Uheinprocinz  1SHS  bin  1900. 
Ein  Beitrag  zur  Frage  der  Handelspolitik 
und  der  Cartelle  von  Theodor  Vogelstein, 
Doctor  der  Staatswirthschaft.  Mit  einer  Vor- 
bemerkung von  Professor  Dr.  Walt  her  Lötz. 
I.SiefienundvierzigHtes    Stück   genannter  Stu- 


dien.) Stuttgart  und  Berlin,  J.  G.  Cottascke 
Buchhandlung  Nachfolger,  G.  m.  b.  H.  Preis  3  <,4k. 

Finanzielles  Jahrbuch  für  Oesterr.- Ungarn  UHU. 
Herausgegeb.  von  G  u  s  t  a  v  .1 .  W  i  s  c  h  n  i  o  w  s  k  y, 
Controlor  der  österr.-uugar.  Bank.  IV.  Jahr- 
gang, Wien.  Verlag  VI  11  1,  Piaristeng&Bse  36. 

Das  HandtUyesetzburh  vom  10.  Mai  1H97  (mit 
Atlfmchluf»  des  Seerecht«)  erläutert  von  Samuel 
Goldmann,  Justizrath,  Rechtsanwalt  am  Land- 
gericht I  in  Berlin  und  Notar.  Sechste  Liefe- 
rung (IL  Band  11.  Lieferung)  Berlin  1002. 
Verlag  von  Franz  Vahlen.    Preis  2  .H. 
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AeUen-UeeellscIiaft  Westfälisches  Koksayndlcat 
in  Bochum. 

Der  Bericht  Uber  das  Jahr  1901  lautet:  „Das 
verflossene  Geschäftsjahr  fällt  mit  seiner  ganzen 
Oauer  in  diu  Zeit  der  Ebbe,  die  der  liochfluth  in 
Handel  nnd  Industrie  nachfolgte,  und  insbesondere  in 
eine  Periode  scharfen  Niederganges  des  heimischen 
Eüengewerbt-8.  Der  schroffe  Rückschlag  der  Geschäfts- 
Ugr,  der  in  gleicher  Weise  fast  clie  sämmtlichen  coutinen- 
Ulen  Länder  heimsuchte,  liefs  auf  dem  Inlandsmarkte 
Vertrauen  sowohl  wie  Kauflust  verloren  gehen  und 
verursachte  eine  tiefgreifende  Stockung  auf  fast  allen 
Gebieten  gewerblicher  Thütigkeit.  Der  Umstand,  dafs 
der  Umschwung  der  Conjunctur  vorzugsweise  clie  Eisen- 
industrie getroffen  hatte,  beeinflufste  natargeinüfs  auch 
im  hohen  Grade  den  Koksmarkt  und  hat  vor  allen 


Dingen  den  Verbrauch  an  Koks  ganz  beträchtlich  ver- 
mindert.. Die  Hochofenwerke  und  auch  die  kleineren 
Abnehmer  sahen  sich  genöthigt,  infolge  des  .Minder- 
verbrauchs, Koks  anf  Lager  zu  nehmen  nnd  verlangten 
stündig  weitere  Einschränkung  der  Zufuhren.  Ange- 
sichts dieser  schwierigen  Verhältnisse  mufste  die  Liefer- 
zeit grober  Partien  Koks  bis  weit  in  das  Jahr  1902 
hinausgeschoben  werden.  So  konnte  es  nicht  fehlen, 
dafs  trotz  der  gebuchten  grofsen  Verkaufsmengen,  welche 
im  Svndicat  bei  Beginn  des  Berichtsjahres  vorlagen, 
der  Absatz,  insbesondere  in  Hochofenkoks,  von  Quartal 
zu  Quartal  herabging  und  an  den  vollen  Betrieb  der 
Kokereien  gar  nicht  mehr  zu  denken  war.  Es  wurden 
daher  fortgesetzt  zunehmende  Productionseinschran- 
klingen  erforderlich,  um  Nachfrage  und  Bedarf  im  Gleich- 
gewicht zu  halten.  Die  Productionseinschränkung  be- 
lief  sich  im  Berichtsjahr  auf: 


Jan.  Febr.  Marz  April 

Mai 

V 

Juni 

Juli 

% 

Aug.  Sept.  Octb.  Nov.  Dec. 

>       °>    :    °/«       >  "/« 

ii  beschlossene  Einschränkung.    .  . 
In  tkatsächlich  eingetretene  Einschrun- 
«QDg  gegen  die  Beth. -Ziffer      .  . 

5       5      10    lOresp.  IG  20  25 

5,00  5.05  11, «7     15,70     22.30  24,r>7 

!          i  ! 

33'  ,  33'/i  33';,  8»'»  33'  , :  33«/* 

• 

2h,98  29,1 1  28,70  28. 19  27  20  27,73 

im  Durchschnitt  auf  21,35  "/»•  Der  statistische  Bück- 
blick  anf  die  Absatzvernältnissc  unserer  Koksindustrie 
{«wahrt  nach  den  vorstehenden  Ausführungen  kein  er- 
freuliches Bild.  Es  betrug  der  Absatz  im  Jahre  1901 
Mt  den  sämmtlichen  Zechen  des  Oberbergamtsbezirks 
Dortmund :  a)  Erzeugung  im  Svndicat  einschliefslich 
4er  Privatkokereien  0  838  507  t,  b)  auf  den  5  außer- 
halb stehenden  Zechen  und  Kokereien  488  455  t, 
o)  auf  den  Zechen  im  Hütteubesitz  1  450  185  t,  also 
«iMunmen  8  778  207  t  im  Werth«  von  158  Millionen 
Mark  ;  gegenüber  dem  Vorjahre,  in  welchem  9641  157  t 
Koks  erzengt  worden  sind,  ergieht  sich  sonach  ein 
Xinderabsatz  von  9  gegen  17V,  °/o  Zunahme  in  1900. 
Bei  diesem  Verhältnifs  bleibt  hervorzuheben,  dafs  der 
Ri.k»absa.tz  im  Svndicat  gegenüber  dem  Jahre  1900 
9&J7fj0  t  weniger  betragt,  entsprechend  einer  Abnahme 
toii  12';«  */♦.  dafs  dagegen  die  aufsenstehenden  Kokereien 
dnrrh  Neubau  von  Koksöfen  und  Steigerung  ihrer 
Pruduetion  einen  Zugang  von  24,6  °/o  zu  verzeichnen 
haben.  Es  ist  das  erste  Mal  seit  Bestehen  unserer 
Verkaafscentrale,  dafs  an  Stelle  der  Consumvermehrung, 
»elehe  in  den  letzten  10  Jahren  im  Mittel  8  betrug, 
«dc  Abnahme  im  Verbrauch  resp.  Absatz  stattgefunden 


hat,  Das  Jahr  1901  stellt  sich  somit  neben  das  Jahr  1886, 
welches  ein  ahnliches  Dchcit  (niimlich  11  ",'»)  aufweist. 
Der  Minderabsatz  des  Syndicats  im  Berichtsjahre  würde 
nicht  so  stark  in  die  Erscheinung  getreten  sein,  wenn 
nicht  durch  den  außerordentlich  umfangreichen  Neubau 
von  Koksöfen  in  den  Jahren  1!HX>  und  1901  die  Be- 
theiligungsziffcrn  so  sehr  angewachsen  wären.  Bei 
einem  Zugang  von  1205  neuen  Koksöfen  in  den  beiden 
letztverflosseneu  Jahren  stieg  die  Betheiligwngsziffer 
von  7  094  434  t  zu  Ende  1899  auf  8  578144  t  zu 
Ende  1901,  entsprechend  einer  Steigerung  von  1483710 1 
gleich  fast  21  "ja. 

Die  Zollvereinsroheisen-I'roduction  betrag  während 
des  Berichtsjahres  7  7H5  HH7  t,  dagegen  in  1900 
8  422  842  t,  mithin  ein  Deficit  von  630  955  t,  gleich 
7';i"/l),  gegenüber  einer  Zunahme  von  3'/*"  «  im  Vorjahr. 

Im  Berichtsjahre  zeigt  diesmal  der  Januar  den 
stärksten  Koksubsuts  mit  H»i3  322  t.  während  auf  den 
Monat  September  der  geringste  Antheil  mit  520  202  t 
entfällt  Entsprechend  den  eingangs  erwähnten  Kin- 
schrankungszahlen  stellte  sich  der  Absatz  in  den  ein- 
zelnen (Quartalen  wie  in  der  cr-ten  Tabelle  auf  folgen- 
der Seite  ungegebett. 
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Der  Absatz  vertheilte  sich  auf  die  einzelnen  Kokssorten  in  Millionen  Tonnen  wie  folgt: 


Ueunimlrr  Hnchnfcnkok«-  Ab-«t/ 
n.,on  Ab««!»  Im  Mlnrltr- lietiir 
,  .   Inltnd  .    .    .  . 

.  Aui 
Ulrf*erelkuk.-Ab.*f« 
8c*-Ao.folir  .... 
und  si^.knk« 


w 

"  '■' ■  III''.'  ■"■  11 

mmmmmimm 

Pas  Antheilverhültnils  <ler  einzelnen  Kokssorten  in 
Procenten  ist  aus  dem  nachstehenden  Bild  ersichtlich. 


havnn  In  */* 

llochofi-nkok«    df.  Uro». kok« 


L  Quartal  1  017  104  t 

II.  „  1 703  33«  t 

III.  „  1584  184  t 

IV.  H  1688881  t 


0*33  567  t 


1  426  554  t 
1  870869  t 
1  105  «30  t 

1  M.t'  Mi;  , 
4 '.Mit!  43!»  t 


81,33 

80,79 
77,1» 
79,11 


Von  den  vorerwähnten  Hochofenkoksmengen  gingen 
weniger:  1.  ins  Minettrrevier  373  049  t,  das  sind  12  ":'o, 
während  noch  im  vorhergehenden  Jahre  eine  Zunahme 
von  12  stattfand;  2.  ins  Inland  insgesammt  256634  t, 
und  zwar:  nach  Nassau-Siegen  18  "/«  weniger,  nach 
dem  Kohlen-Revier  9  %  weniger,  an  andere  Hütten 
6  °/o  weniger,  3.  ins  Ausland  (  Belgien  und  Oesterreich) 
60  resp.  25  ",o  weniger,  insgesammt  weniger  Alisatz 
in  Hochofen  Koks  802  330  t,  gleich  13,9  •/«.  In 
Giefsereiktiks  stellte  sich  der  Absatz  um  6,4  "/«  und 
in  Breeh-  und  Siebkoks  um  7  "  o  geringer.  Auf  den 
Minderverbrauch  in  Brech-  und  Siebkoks  hat  im 
übrigen  der  milde  Winter  entsprechenden  Kinflufs 
ausgeübt .  während  im  Anfang  des  Jahres  bei  an- 
haltendem Froste  der  Absatz  sich  günstig  gestaltet  hatte. 

Hie  Seeausfuhr  hat  sich  fast  genau  auf  der  Höhe 
des  Vorjahres  gehalten.  I>ie  Koksabfuhr  sümmtlieher 
Ruhrzechen  stellt  sich  im  Jahresmittel  arbeitstäglich 
auf  29  260  t  im  Berichtsjahre  gegen  32  147  t  im 
Jahre  1900  und  27  339  t  im  Jahre  1899.  Bei  einem 
Rückblick  auf  die  Ergebnisse  unserer  Koksindustrie 
seit  dem  Jahre  1885  ergiebt  sich  das  folgende  Bild : 

Zunahme 


1885 
1890 
1KH5 
1900 


8886697  t 
4  187  780  t 
6568608  t 

9  6U  157  t 


7» 

4M  4 

:t2.!S2 
73,38 


Auf  dem  Gebiete  des  Tarifwesens  bleiben  aus 
dem  Berichtsjahre  zwei  Mnfsnahmen  zn  melden,  die 
speciell  für  die  Koksindustrie  von  Bedeutung  sind. 
Am  1.  Juni  trat  ein  Ausnahmetarif  für  Sendungen 
nach  Luxemburg-Lothringen  und  den  Stationen  <ies 
Pirectionsbezirks  St.  Johann-Saarbrücken  in  Kraft, 
der  für  Koks  zum  zollinländischen  Hochofenbetriebe 
eine  Ermäfsigung  von  50^  für  die  Tonne  erbrachte; 
hierbei  ist  vorgeschrieben,  dafs  die  Sendungen  in 
Zügen  von  mindestens  50  t  abgefertigt  werden.  Gleich- 
zeitig fand  als  Compensation  eine  Ermäßigung  der 
Erzfrachten  aus  dem  Minette-Revier  in  Höhe  von 
1,20  .H  auf  die  Tonne  statt.  Pagegen  ist  mit  dem 
1.  October  1901  der  im  rheinisch-westfälisch-öster- 
reichischen Gütertarif  enthaltene  Ausnahmetarif  16  B 
für  Koks  zu  Hochofenzwecken  von  der  Ruhr  nach 
Kladno  und  Königshof  zur  Aufhebung  gelangt.  Hier- 
durch trat  für  unsere  Sendungen  nach  Kladno  eine 
Erhöhung  von  1,45  .«  bis  1,65.^  auf  die  Tonne  ein. 
Die  Zahl  der  Koksöfen  im  Syndicat  hat  sich  im  Be- 
richtsjahre um  278  Stück  vermehrt,  so  dafs  Ende  1901 
insgesammt  8907  Oefen  vorhanden  waren,  davon  2803 
Stück  mit  Gewinnung  der  Nebenproducte.  Per  von 
unsern  Mitgliedern  erhobene  Beitrag  zur  Aufbringu 
der  Geschäftskosten  hat  im  Jahr  1901  durchschnittli 
2*/«  %  ausgemacht.  Für  die  Privatkokereien  haben 
wir  insgesammt  379  542  t  Kokskohlen  beschafft..* 

ItlielniHcu-WestfällschcH  kohlensjudicnL 

Am  20.  März  fand  in  Essen  die  86.  Versammlung 
der  Zechenbesitzer  statt.  Nach  dem  Bericht  des  Vor- 
standes betrug  im  Monat  Februar  d.  .1.  bei  24  Arbeits- 
tagen (Februar  1901  23'  »  und  Januar  1902  25'  ,  Ar 
beitstage)  die  rechnungsmäfsige  Betheiligung  4  698  023  t 
(4  326  909  t  bezw.  4940005t),  die  Förderung  3  690  418  t 
13967  852  t  bezw.  3952600  t),  so  dafs  sich  eine  Minder- 
lorderung  ergiebt  von  1  007  605 1  oder  21,45  ,359057 1 
oder  8,30  %  bezw.  987 405  t  =  19,99  ", o).  Auf  den 
Arbeitstag  berechnet  stieg  die  rechnungsmäfsige  Bc- 
theiliungs/.iffcr  gegen  Februar  v.  J.  um  9017  t  oder 
5,18  ■ '",  sowie  gegen  den  Vormonat  noch  um  107  t 
=  0,05  ';«;  die  Förderung  fiel  dagegen  gegen  Februar 
v.J.  um  16  893  t  =  9,90  *«,  sowie  gegen  den  Vor- 
monat nochmals  um  2772  t  —  1,77  °/o.  Abgesetzt  wurden 
3718965  t  —  arbeitstäglich  154  957  t  (3968159  t  oder 
arbeitstäglich  170674  t  bezw.  3876154  t  oder  arbeits- 
täglieh  153  511  t|  d.  h.  gegen  Februar  v.J.  weniger 
15717  t  =  9,21  u/<>,  sowie  gegen  Januar  d.  J.  1441  t 
r^O.OS",»  mehr.  Per  Selhstverbrauch  der  Zechen  be- 
lief sich  auf  950  824  t  =  25,57  •/•  des  gesammten  Ab- 
satzes (1125321  t  =  28,86  */o  bezw.  1006121  t  = 
25.96  "/»).  Für  Rechnung  der  Zechen  wurden  im  l.and- 
del.it  abgesetzt  95908  t  -  2,58  %  1 1O0  4  44  t  --  2,68  »/« 
bezw.  94191t  =  2,43  V-     Auf  Verträge  sind 

geliefert  worden  8783  t  =  0,24  »/o  (7021  t  aa  0,18  •/« 
bezw.  8941  t  =  0,23  %.    Für  Rechnung  des  Svndicats 
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worden  versandt  2068390  t  —  71,01  des  gesammten 
Absatzes  (2729373  t  =  68,78  >  bezw.  2  766901  t  = 
71,38%».  Im  Rerichtsmonat  wurden  nrheitstäglich 
Tersandt:  D  -W.      l>.  W  D-W. 

in  Kohlen   1 1  534    ( 12  227  bezw.  1 1  368) 

in  Koks   1994    (  2  641     „  1915) 

io  Brikett«  ....       497    (     522     „  482) 

in  Summa  .  .    14  025    (15  390  bezw.  13  763) 

Anknöpfend  an  die  vorstehenden  Zahlen  führte 
Ur.  Direetor  Olfe  noch  folgendes  ans:  Im  allgemeinen 
»ind  die  Verbältnisse  dieselben  geblieben  wie  im  Vor- 
monat. Die  Minderförderung  ist  von  19,99  %  auf 
21,45  %  gestiegen.  Aueh  für  den  laufenden  Monat 
ist  leider  auf  ein  günstiges  Ergebnifs  nicht  zu  rechnen. 
Es  haben  sich  vielmehr  in  manchen  Sorten,  besonders 
in  Hausbrandkohlen,  die  Absatzschwierigkeiten  noch 
verschärft.  Auch  werden  die  Osterfeiertage  ungünstig 
tinwirken.  In  den  letzten  Wochen  scheint  aber  doch 
die  Lage  des  Eisenmarktes  ein  etwas  freundlicheres 
Bild  anzunehmen.  Die  Beschäftigung  der  Werkt*  hat 
«ich  gebessert,  wenn  auch  dir  Preise  einstweilen  noch 
»ehr  zu  wünschen  Übrig  lassen  mögen.  Der  flüssigere 
G«IJstand  dürfte  im  allgemeinen  auf  die  Belebung 
der  gesammten  ('ewerbethiitigkeit  nicht  ohne  Einfluß 
geblieben  sein.  Die  Abschlüsse  für  das  Absch lufsjii.hr 
1.  April  1902  bis  31.  März  1903  mit  den  Eisen-  und 
Stahlwerken  haben  sich  denn  auch  in  den  letzten 
Wochen  infolge  der  erwähnten  günstigeren  Aussichten 
(a>t  überall  glatt  vollzogen,  nur  vereinzelte  Werke 
h»l>en  den  W  unsch  geäufsert,  auf  kürzere  Fristen  mit 
dem  KoblenFyndicat  abzuschlicfsen.  Für  die  nächsten 
Monate  glaubt  der  Vorstand  eine  durchgreifende  Besse- 
ron?  kaum  ins  Auge  fassen  zu  können,  da  die  von 
den  Händlern  auf  Lager  genommenen  Mengen  einst- 
weilen den  Markt  doch  noch  zu  sehr  drücken.  Punkt  2 
der  Tagesordnung  betraf  die  Feststellung  des  Förder- 
plancs  fiir  das  2.  "Vierteljahr  1902.  Die  Einschränkung 
wurde  auf  24  %  festgesetzt,  gegen  20  %  im  I.  Viertel- 
jahr 19o2. 

Brannstbweiglscli-Hannorerschc  Maschinen« 
fabriken,  A.-G.,  Delligsen. 

Unter  vorstehender  Firma  ist  das  im  vorigen 
Jahre  in  Concurs  gerathene  Eisenwerk  Carlshütte  als 
neue  Actiengesellsehaft  mit  einem  Aktienkapital  von 
1R»')000  JH  neu  gegründet  wonlen.  Die  auf  dem 
Werk  ruhende  erste  Hypothek  von  416000, ist  mit 
übernommen  worden,  aufserdein  soll  zur  Verstärkung 
der  Betriebsmittel  eine  neue  Anleihe  von  500  000  Ulf 
uifVenommen  werden.  Der  Vorstand  der  neuen  (ie- 
»ellschaft  bestellt  aus  den  bisherigen  Direktoren  Otto 
Oertel  und  F.  Doerk. 


W  erkzeugmagchlneufabrlk  (Hldemeister  &  Co., 
Actleugesellschaft  In  Bielefeld. 

Während  das  Werk  in  dem  ersten  Halbjnbr  des 
Geschäftsjahres  15MIO/1901  noch  verhältnifsmiirsig  gut 
and  zu  halbwegs  lohnenden  Preisen  beschäftigt  war, 
hielt  es  in  der  folgenden  Zeit  sehr  schwer,  neue  Auf- 
trüge zu  erlangen  und  waren  solche  nur  zu  gröfseren 
Preisnachlässen  hereinzubringen,  so  dafs  die  hierfür 
erzielten  Preise  zum  gröfseren  Theil  einen  Nutzen 
nicht  mehr  übrig  liefsen.  Infolge  dieser  ungünstigen 
Verhältnisse  ist  das  (iewinnergebnifs  des  abgelaufenen 
Geschäftsjahres  hinter  dem  des  Vorjahres  nicht  un- 
erheblich zurückgeblieben. 

Es  beträgt    der  Reingewinn   nach    Abzug  von 
HI  1410.50.*  für  Abschreibungen  37  291,41  M.  die  wie 
folgt  verwendet   werden  sollen:  5%  Reserve- Fonds- 
CoBto  =  1864.57  -ß.  3'.,%  Dividende  -  35  000 
Vortrag  426.84  Jf. 


,  Gesellschaft  der  Briansker  Elsen  werke,  Petersburg. 

Für  die  am  10.  Februar  d.  .1.  abgehaltene  Haupt- 
I  Versammlung  hatte  die  Verwaltung  einen  au>4Ührlicl.en 
|  Bericht  aufgestellt,  in  dem  u.  a.  ausgeführt  wird,  dafs 
[  durch  die  im  Sommer  1901  durchgeführte  Ausgabe 
|  von  40  000  neuen  Actien  das  Grundkapital  sich  von 
i  8  087  54K)  auf  12  037  500  Rubel  und  die  Rücklagen  von 
I  8  870000  auf  12  {«9  000  Rubel  erhöht  haben.    Es  war 
beabsichtigt,  den  Erlös  der  neuen  Actien  zum  weiteren 
Ausbau  der  Werke  und  zur  Tilgung  der  schwebenden 
Schulden  zu  verwenden;  doch  hat  sich  das  leider  als 
unmöglich  erwiesen,  weil  einerseits  damals  der  Absatz 
der  fertigen  Erzeugnisse  nur  langsam  von  statten  ging, 
während  auf  Grund  früherer  Verträge  die  Rohstoffe 
in  einem  deu  Bedarf  übersteigenden  Mafse  abzunehmen 
waren,  andererseits  weil  damals  die  Notwendigkeit 
der  Geldbeschaffung  für  die  Metallurgische  Gesellschaft 
von  Kertsch  unabweislich  geworden  war.    Diese  Ge- 
sellschaft war  bekanntlich  in  1899  mit  einem  Grund- 
kapital von  10  Millionen  Rubel  gegründet  worden  und 
I  von  den  53  333  Actien,  die  zu  187', t  Rubel  ausgegeben 
!  wurden,  hatte  die  Briansker  Gesellschaft  die  Hälfte 
I  übernommen.    Davon  hat  sie  im  Jahre  1900  16  000 
'  Actien  mit  einem  Gesammtnutzen  von  554  235  Rubel 
verkauft,  der  noch  unvcrrecb.net  im  Vormögensausweis 
steht.     Inzwischen  hatte  aber  Kertsch  26G60  neue 
Actien  ausgegeben,  deren  Unterbringung  die  Societi 
generale  übernommen  hatte,  jedoch  mit  der  Mafsgube, 
J  dafs  Ende  1901  der  ganze  unbegebene  Rest  von  Briansk 
'  zu  übernehmen  war.  Hiermit  waren  die  Geldbcdürfnisse 
von  Kertsch  aber  noch  nicht  gedeckt;  es  wurden  daher 
Schuldverschreibungen  für  6  Millionen  Rubel  ausge- 
I  geben  und  daraufhin  bewilligte  Briansk  der  Kertsch- 
I  Gesellschaft  einen  Vorschufs  von  1 1 ,»  Millionen  Rubel. 
I  Für  Briansk  kum  noch  hinzu,  dafs  zu  Anfang  des 
Jahres  19412  ein  Darlehen  zurückzuzahlen  war,  das  ihr 
,  die  russische  Staatsbank  im  Betrage  von  6  Millionen 
Rubel  gegen  Unterpfand  von  Schuldverschreibungen 
gewährt  hatte.    Unter  solchen  Umständen  wurde  eine 
neue   Vereinbarung   mit   einer  französischen  Fiuanz- 
gruppe  getroffen,  wonach  Briansk  sich  verpflichtete, 
864*»  Stück  Kertseh-Actien  zweiter  Ausgabe  und  ferner 
die   gesammten   Schuldverschreibungen    von  Kertsch 
für  den  Preis  von  4'  j  Millionen  Kübel  zu  erwerben, 
j  Auf  letztere  werden  die  bereits  verliehenen  1 '/»  Millionen 
Rubel  angerechnet  und  den  Rest  zahlte  Briansk  in 
Wechseln,  die  die  genannte  Finanzgruppc  discontirte. 
Andererseits  erklärte  die  russische  Reiclisbank  sich 
bereit,    das   Darlehen    von   tr  Millionen   Rubel  bis 
October  1903  zu  verlängern  und  alsdann  die  Kertsch- 
Schuldverschreibungen   mit  einer  Haarzuzahlung  von 
2  Millionen  Rubel  im  Austausch  gegen  die  Briansk- 
Schnldverschreibnngen    anzunehmen.     Letztere  über- 
nimmt alsdann  die  französische.  Finanzgruppc.  Das 
Ergebnifs  all  dieser  Schiebungen  ist  nun,  dafs  die 
Rrianskgesellschaft  gegenwärtig  einen  Besitz  an  Werth 
iiapieren  von  fast  10  Millionen  Rubel  gegen  4.3  Millionen 
Rubel  vor  einem  halben  Jahr  verzeichnet,  worunter 
natürlich   die   Papiere   der   Kertsch  •  Gesellschaft  den 
Hauptbestandteil  ausmachen,  und  dafs  somit  fast  der 
ganze   Krlös  ans  den  neuen  Actien  in  dieser  Weise 
Verwendung  gefunden    hat.    Zur  Deckung  etwaiger 
Verluste  aus   diesem  grofsen  Wertjipapiei  besitz  soll 
jetzt  ein  besonderer  Sicherungsbestund  von  4  Millionen 
Rubel  gebildet  bezw.  aus  den  sonstigen  Rücklagen 
ausgeschieden   werden.     Ueher    die    Ergebnisse  des 
letzten  Jahres  wird  mitgeteilt,  dafs  der  Robertos  mit 
21,7   Millionen   Rubel    um    etwa  3  Millionen  Rubel 
hinter  dem  Vorjahr  zurückbleibt,  dafs  mau  aber  doch 
auf  einen  befriedigenden  Reingewinn  rechne. 

(,K.  Z.") 
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Vereins-Nachrichten. 


n.  Jahrg.  Nr.  7. 


Verein  deutscher  Eisenhüttenleute. 


Auszug  aus  dem  Protokoll  über  die  Yoratands- 
sitxuug  Tom  28.  Märx  1902  in  Düsseldorf,  Städtische 
Tonhalle. 

Anwesend  die  Herren:  C.  Lueg  (Vorsitzender), 
Brauns,  Asthower,  Dr.  Beuiuer,  Daelen,  Klein, 
Lürmann,  Sehrodter  und  Vogel  (Protokoll). 

Entschuldigt  die  Herren:  Elbers,  Blafs,  Bueck, 
Haarmann.  Hclmholtz,  Kintzlc,  Krabler, 
Marco,  M  a  s  s  e  n  e  z ,  X  i  e  d  t ,  Metz,  Servals, 
Springorum,  W'evland. 

I 

Die  Tage sordnting  lautete : 

1.  Ordnung  geschäftlicher  Angelegenheiten. 

2.  Nächste  Hauptversammlung. 

:t.  Neuwahl  für  ein  aus  dem  Cnratortum  der  Duis- 
burger Hütteiisrhulc  turnusnmfsig  ausscheidendes 
Mitglied. 

1.  Sonstige». 

Verhandelt  wurde  wie  folgt: 

Zu  Pnnkt  1   berichtet  der  Geschäftsführer,  dal*  ; 
die   in  letzter  Sitzung  gemachte  Vorlage  betreffend 
Beamtenversorgung  von  einem  Juristen  geprüft  worden 
sei ;  Versammlung  genehmigt  nunmehr  endgültig  die  für 
die  Vereinsbeamten  getroffene  Wohlfahl  tseinri.htung. 

Zu  Funkt  2  nimmt  Vorstund  in  Aussicht,  die 
nächste  Hauptversammlung  im  September  d.  .1.  in 
Düsseldorf  abzuhalten. 

Zu  Punkt  ;».    Vorstand  (»'schliefet,  Hrn.  General- 
director  Spannagel  wiederzuwählen. 


Für  die  Verelnsblbllothek 

sind  folgende  Biicherspenden  eingegangen: 

Von  Hrn.  Dr.  Carlo  Ramoriuo:    /,«  Fonderie  ed 

Aeeiairie  di  Corniyliano  Liyure. 
Von  Hrn.  Eduard  Hubendick:   Om  gasfbrhallan- 

denn  vid  mimugnar  med  sptciell  häneyn  HU  gasen» 

onrändning  für  Motordrift. 

Von  Hrn.  F..  Bah  Isen:  Kurze  Hrschreibung  der  Repu- 
blik Chile.  Nach  ofliciellen  Angaben.  Mit  einer 
Karte  und  M\  Abbildungen. 


Aenderangen  Im  Mitglleder-Verxeichnif«. 

He-nuch,  ./o*./.  Betriebsehef  bei  den  Geisweider  F.isen- 

werken,  Geisweid  hei  Siegen. 
liraxator,  7'A,,Oberiiigenieur,  Kattowitz.O.-S.,  Friedrich- 

strafse  '25  a. 

Correr,   Wonter,  Ingenieur.   Heemstede  bei  Haarlem, 
Holland. 

Fiebig,  Konigl.  Bergwerksdirector,  Zahne,  O.-S. 
(Heim,  Fritz,  General-Manager,  Kockhill  Fnrnarc  Co., 
Kockhill  Fnrnaee,  Fa..  I'.  S.  A. 


Graap,  Karl,  Oberingenieur  und  Stnhlwerkschef  <lcr 
Aet-Ges.  Lauchhammer,  Riesa  i.  S. 

Grah,  I'eter,  Vorstand,  der  Sundwiger  Eisenhütte, 
Maschinenbau  Actiengesellschaft,  Sundwig  i.  W. 

Halburh,  OHkur,  Ingenieur,  Feiten  &  Guilleauine,  CarN- 
werk.  Act. -Ges.,  Mülheim-Rhein. 

Kudtik-,  Fugen,  Wien  VII,  Breitengasse  19. 

Loesehiii'ig ,  Fdmond ,  Ingenieur  a  1'  l'nion,  Cie. 
d'  Assiiranccs  <*ontre  l'incendie,  Faris,  41  Rite 
Dautancourt. 

Lukaszeirski,  Cz ,   Ingenieur,  Theilhaber  und  Leiter 

der  Firma  Jozef  Crodzicki  &  Co.,  Warechan. 
Maeeo,   Albr.,   BergassesBor,    Berlin    W.   57.  (Ws- 

görschenstrafee  II  II. 
Fander,  G.  A.,  Nadeschdinski  »awod,  Gouvernement 

Perm,  Rufsl. 
Huppert,  Eugen,  Ingenieur,  Luxemburg  (Grund). 
Senff,  Emil,  Director  der  Economiser  Werke,  G.  m.  b.  IL, 

Düsseldorf,  Hansa- Haus. 
Stahl,   I'nul ,  Prokurant  der  Stettiner  Maschinenbau- 

Aet.-Ges.  Vulcan.  Stettin  Bredow. 
Sttüxr,  J.,  Ingenieur  der  Maschinenfabrik  Germania, 

Chemnitz,  Enzmannstr.  ». 
Fehling,  Ed.  A. ,  Nr.  :U  Bond  Street,    Passaic  New 

Jersey,  l  .  S. 

WaUmunn,  Jacob,   Ingenieur,   Düsseldorf.  Schcuren- 

strafse  57  I. 
\V inner,  (Vir/,  Ingenieur,  Metz,  Tuehstr.  11. 

Neue  Mitglieder: 

Holtmann ,   //»■/«,    Ingenieur   und   Betriebsleiter  der 

Witkovitzei-  Bergbau-  und  Eisenhütten  Geworkschaft, 

Witkowitz,  Mahren. 
Koller,  Kurl,  Ingenieur,  Betriebsehef  des  Stahlwerkes 

Salgo-Tarjan,  Salgo-Tarjan,  Ungarn. 
Sijd,  Anto»,  Erzherzog  Friedriehscber  Hütteningenieur, 

Carlshütte  bei  Friedeck,  Oesterr.-Schlesien. 
Spitzer,   Julius.    Ingenieur    des    Hammerwerks  der 

Witkowitzer  Bergbau-  und  Eisenhütten  Gewerkschaft, 

Witkowitz.  Mahren. 
Zieler,  Willy,  Teehn.  Director  der  Societe  Anonyme 

des  Roulonneries  et  Tn'fileries  de  Varsovie,  Warschau, 

Koschvkowa  1Ü. 
'/.xchocke ,  <>'.,  Maschinenfabrieant,  Kaiserslautern. 


Verein  deutscher  Eisenhuttenleute 

Nordwestliche  Gruppe  des  Vereins  deutscher 
Eisen-  und  Stahlindustrieller. 


Indem  wir  auf  das  auf  Seite  4Ü2  der  vorliegenden 
Nummer  veröffentlichte  Programm  der  Sommerversainm- 
lungder  Schiffbautechnischen  Gesellschaft  hin- 
weisen, bringen  wir  zur  Kenntnife  unserer  Mitglieder, 
dafs  sie  zur  Theilnahme  an  den  Versammlungen  am 
2.  und  :L  Juni  eingeladen  siud. 
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Commartoa»-V#rUt  von  A.  Btf  •!  ia  Dewuldort 

Nr.  8.  15.  April  1902.  22.  Jahrgang. 


Blockwalzwerk 

der  Röchlingschen  Eisen-  und  Stahlwerke  in  Völklingen  a.  d.  Saar, 
ausgeführt  von  der  Märkischen  Maschinenbau- Anstalt  zu  Wetter  a.  d.  Ruhr. 

(Hieran  die  Tafeln  V,  VI  und  VII.) 


as  auf  den  Tafeln  V,  VI  nnd  VII  dar- 
gestellte Blockwalzwerk  mit  Zwillings- 
Tandem  -  Reversirmaschine  wurde  im 
Jahre  1901  an  die  Röchlingschen  Eisen- 
snd  Stahlwerke  geliefert.  Es  dient  zum  Aua- 
walzen von  Flufseisenblöcken  von  550  X  430  mm 
pröfstem  Querschnitt  und  4000  kg  gröfstem 
Gewicht.  Die  Blöcke  werden  durch  elektrisch 
betriebene  Laufkrahne  aus  den  Durchweichungs- 
irrnben  gehoben  und  auf  den  Kippstuhl  gesetzt, 
welcher  dieselben  dann  mittels  eine»  hydrau- 
lischen Cylindcrs  auf  den  Rollgang  legt.  Auf 
1«  zum  Theil  massiven  Köllen  von  440  mm 
Imrchmesser  werden  sie  dann  der  Walze  zu- 
geführt. Der  Durchmesser  der  Blockwalzeii 
wurde  bei  der  Construction  auf  1150  mm  fest- 
gesetzt, jedoch  werden  die  Walzen  des  Alteren 
vorhandenen  Blockwalzwerks  von  1100  mm 
Durchmesser  und  2750  mm  Bundlänge  einst- 
weilen in  dem  neuen  Walzwerk  mitbenutzt. 

Zum  Wenden  und  Verschieben  der  Blöcke  ist 
ein  hydraulisch  bethätigter  Kantapparat  mit  vier 
Paar  verticalen  Daumen  vorhanden.  Bei  dem- 
selben ist  ein  Uebelstand  beseitigt,  welcher  bei 
den  Kantapparaten  .älterer  Construction  sich 
»tets  anangenehm  bemerkbar  machte,  nämlich, 
«*f»  sich  jeder  Daumen  nicht  ohne  weiteres 
lach  oben  herausziehen  Uefa,  wenn  er  verbogen 
war.  Die  vorliegende  Construction  gestattet 
4iw  mit  Leichtigkeit,  dabei  ist  der  Apparat  vor 

VIII.« 


dem  herabfallenden  Zunder  vollständig  geschützt, 
so  dafs  kein  wesentlicher  Verschleifs  entsteht. 

Die  Oberwalze  wird  durch  zwei  hydraulische 
Cy linder,  dagegen  die  obere  Kuppelspindel  durch 
,  Gewichte  ausbalancirt.  Die  Anstellung  der  Druck- 
I  schrauben  erfolgt  mittels  Zahnstange  und  der 
mit  den  Druckschrauben  in  einem  Stück  ge- 
'  fertigten   Ritzel   durch    zwei  einfachwirkende 
!  hydraulische   Cylinder.      Die   Zahnstucke  der 
Zahnstange  sind  eingelegt  und   bestehen  aus 
Nickelstuhl,  damit  bei  hartem  Material  ein  Zahn- 
bruch möglichst  vermieden  wird.  Hervorzuheben 
ist  noch  die  vollständig  steife,  durch  Schrumpf« 
:  bänder  an  den  Walzenständern  befestigte  Quer- 
!  Verbindung   des    WalzgcrÜBtes ,    durch  welche 
bewirkt  wird,  dafs  die  Walzenständer  während 
des  Walzons  so  fest   und  ruhig  stehen  wie 
ein  Maschinenrahmcn. 

Die  Steuerapparate  zur  Einleitung  sämmt- 
lieher  Bewegungen  befinden  sich  auf  einer  Steuer- 
bühne über  dem  Rollgang.  Der  Rollgang  ist, 
zur  besseren  Uebersicht  der  maschinellen  Theile, 
erhöht  gelegt  worden,  und  zwar  liegt  die  obere 
,  Linie  der  Rollen  920  min  über  der  Hüttensohle. 
Von  der  Anwendung  der  Ringschmierung  für 
die  Rollenlager  ist  ausgedehnter  Gebrauch  gemacht 
worden  und  hat  sich  dieselbe  auch  hier  bei  der 
unausgesetzten  Umkehr  der  Bewegung  vorzüglich 
bewährt.  Durch  reichlich  dimenBionirtc  Zapfen, 
sehr  stark   gewählte  Transmissionswellen  und 
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grofse,  starke  Rader  ist  dafür  gesorgt,  dafs  der  : 
Verschleifs  minimal,  die  Betriebssicherheit  sehr 
grofs  wird.  Der  Druck  der  TransmissionsachBe, 
durch  die  konischen  Räder  hervorgerufen,  wird 
durch  ein  in  Oel  laufendes  Drucklager  auf- 
genommen. Letzteres  kann  in  achsialer  Richtung  j 
mit  der  Transmissionswelle  soweit  verschoben 
werden,  dafs  alle  Zähne  aufser  Eingriff  kommen 
und  alle  Rollen  mit  den  konischen  Radern  leicht 
herausgenommen  werden  können. 

Zum  Antriebe  de»  Rollgangs  dient  eine 
stehende  ZwiUingsmaachine  mit  Kolbenschieber 
und  Coulissensteuerung,  deren  Cylinder  mit 
350  mm  Durchmesser  und  500  mm  Kolbenhub 
sehr  reichlich  bemessen  werden  mnfsten,  da  die 
Kesselspannung  vou  ti'.i»  Atui.  recht  häufig  auf 
4  Atm.  und  noch  weniger  abfiel.  Die  grösseren 
Abmessnngen  der  Maschine  sollten  ferner  eine 
geringere  Tourenzahl  derselben  bei  grofser  Ge- 
schwindigkeit des  Rollganges  ermöglichen,  wo- 
durch eine  gröfsere  Haltbarkeit  aller  beweg- 
lichen Theile  gewährleistet  wird.  Die  Antriebs- 
theile  sind  so  eingerichtet,  dafs  eine  später  viel- 
leicht wünschenswerthe  Abänderung  für  Elektro- 
motorenbetrieb ohne  grofse  Störung  möglich  ist. 

Eine  ganz  eigenartige  Construction  bildet 
die  Anordnung  der  Kamm  walzen  nach  der  von 
dem  Oberingenieur  der  Röchlingschen  Werke, 
Hrn.  Ort  man  n,  gegebenen  Construction.  Die 
Kammwalzen  von  1200  mm  Theilkreisdurchmesser 
sind   in  einem  Gehäuse  gelagert,   welches  aus 
einem  Stück  hergestellt  ist  und  mit  der  oberen 
Kappe  zusammen  einen  geschlossenen  Kasten 
bildet.  Für  Schmierung  der  langen,  mit  Weifs- 
metall gefütterten  Lager  und  der  Zähne,  welche 
vollständig  in  Oel   laufen,   ist  in  ausgiebiger 
Weise  gesorgt,  wodurch  der  Verschleifs  der- 
selben auf  ein  Minimum   reducirt  wird.    Das  1 
Kamniwalzengehäuse  ist  in  die  Antriebs-Hcversir- 
maschine  hineingebaut,  weil  einerseits  auf  diese  j 
Weise  bedeutend  au  Platz  gespart  und  ander-  ] 
seits  die  Kraftübertragung  eine  sehr  günstige 
wird.   Die  bei  den  früheren  Walzwerken  not- 
wendige Angriffs-Klauenkupplung  nebst  Spindel 
und  Muffen,  die  stets  ein  sehr  unsicheres  und 
dem   Verschleifs  stark  unterworfenes    Element  j 
bildeten,  sind  hier  in  Fortfall  gekommen.  Bei 
der  sehr  stark  gewählten   Vorgelegwelle,  die 
gleichzeitig  Kammwalzenachse   ist,  dürfte  ein  [ 
Bruch  ausgeschlossen  sein  und  besteht  die  denk-  j 
bar    gröfste    Betriebssicherheit.     Das   äufsere  i 
Lager   der   Vorgelegeachse    ist   ebenfalls  ein 
Ringschmierlager  und  bewährt  sich  vorzüglich. 
Die  Vorgelegeräder   sind   aus   Stahlgufs  her- 
gestellt und  haben,  im  Gegensatz  zu  den  Kamm- 
walzen, gerade  Zähne,  die  recht  gut  laufen  und 
besonders  die  Bewegungen  der  Kurbelwelle  in 
achsialer  Richtung,  die  bei  Rädern  mit  Winkel- 
zähnen sich    unangenehm   bemerkbar  machen, 
nicht  zur  Folge  haben.    Der  Kuppelzapfen  der 


Vorgelegewelle  hat  dabei  nur  die  halbe  Maschinen- 
arbeit zu  übertragen. 

An  die  hinter  der  Walz«;  liegenden  acht 
Rollen  des  Walzwerkes  schliefst  der  von  der 
Firma  Breuer,  Schumacher  &  Cie.  in  Kalk  ge- 
lieferte schmale  Rollgang  mit  der  hydraulischen 
Blockscheore  an.  Im  Anschlüsse  an  die  letztere 
ist  in  jeder  Weise  für  zweckmäfsige  Ein- 
richtungen zum  Transport  der  Blöcke  geßorgt. 
Ein  elektrisch  betriebenes  Patemosterwerk  bringt 
die  kleinen  Blöcke  oder  die  Abfallenden  in  kleine 
Wagen.  Ein  hydraulischer  Verschiebecylinder 
in  Verbindung  mit  einem  hydraulischen  Hebe- 
tisch dient  zum  Verladen  der  gröfseren  Blöcke 
auf  einen  Wagen,  welcher  dieselben  zu  den 
650er  Walzenstrafsen  schafft.  Bei  einer  dritten 
Einrichtung  laufen  die  Blöcke  von  der  Scheere 
auf  eine  schiefe  Ebene  und  werden  von  dieser 
durch  einen  elektrisch  betriebenen  Transport- 
wagen,  der  als  fahrbarer  Dreh-  bezw.  Pratzen- 
krahn ausgebildet  ist,  auf  einen  vor  den  Wärm- 
öfen des  Trägerwalzwerks  laufenden  Einsetz- 
wagen gelegt,  der  die  Blöcke  in  die  Oefen  schiebt. 

Die  Antriebswalzenzugiuaschine  ist  als  Zwillings- 
Tandem  -  Reversirmaschine  mit  I  »ampfeylinderu 
von  1050  und  KiOO  mm  Durchmesser  und 
1300  mm  Kolbenhub  gebaut.  Die  Umdrehungs- 
zahl der  Kurbelwelle  beträgt  120  in  der  Minute, 
und  das  Uebersetzungsverhältnifs  des  Stirnrad- 
vorgeleges 1 : 2,5.  Die  Maschine  ist  an  eine 
C'entralcondensation  angeschlossen ,  und  über- 
windet die  Widerstände  im  Walzwerk  spielond 
leicht.  Der  Dampfdruck  von  u1,,  Atm.  im  Kessel 
fällt  zuweileu  bis  4  Atm.  Die  vier  Kolben- 
schieber sind  für  Doppelkanäle  constrnirt  und 
werden  durch  Allansche  Coulissensteuerungen 
bewegt.  Die  Umsteuerung  erfolgt  durch  die 
hydraulische  Umsteuermaschine  mittels  einer 
Diffcrenzial  -  Kolbenschiebersteuerung.  Z  wischeu 
dem  Rcceiver  und  dem  Niederdrnckcylinder  ist 
das  bekannte  Stauventil  nach  Patent  Kiesselbach 
eingeschaltet,  welches  bereits  in  Belgien  im  Jahre 
1882  der  Gesellschaft  John  Cockerill  patentirt 
und  von  dieser  an  einer  gröfseren  Reihe  Maschinen 
zur  Ausführung  gebracht  wurde.  Die  Bewegung 
des  Hauptabsperrventils  gemeinschaftlich  mit  dem 
Stauventil  wird  von  dem  Maschinisten  sehr  leicht 
bewerkstelligt,  und  arbeitet  die  Maschine  sehr 
sicher,  so  dafs  halbe  Umdrehungen  ohne  jede 
Schwierigkeit  gemacht  werden  können. 

Der  Raum  für  die  Tandem-Reversirmaschine 
und  für  das  Walzwerk  wird  in  interessanter 
Weise  durch  zwei  Laufkrahne  bestrichen,  welche 
übereinander  herfahren  und  deren  Bahnen  recht- 
winklig zu  einander  liegen.  Der  untere  elek- 
trisch betriebene  40  t  Krabn  bedient  die  neue 
und  die  alte  Blockstrafse  und  gleichzeitig  das 
Vorgelege  der  Reversirmaschine,  so  dafs  schnell 
Walzenwechsel  und  Reparaturen  vorgenommen 
werden  können.  w.  Schnell. 
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Entfernung  des  Schwefels  aus  dem  Koks  und  Roheisen 

im  Cupolofen. 


Hr.  Osann  führt  in  seiner  in  „Stahl  und 
Eisen"  Nr.  6  vom  15.  März  1902  veröffent- 
lichten Abhandlung:  „Zur  Frage  der  Prüfung, 
Beartheilung  und  Einteilung  von  Giefserei- 
Roktsert  urd  Gufseisen",  unter  Anderem  an,  dal"» 
der  bekannte  amerikanische  Forscher  Thomas 
D.  West  im  Funkte  des  Schwefelgehaltes  im 
Giefserei- Roheisen  hezw.  in  Gttfsstiicken  einen 
sehr  engherzigen  Standpunkt  einnimmt  und,  um 
diesen  seinen  Standpunkt  zu  vertheidigen,  be- 
hauptet, dafs  es  mitunter  auf  0,01  °/o  Schwefel 
ankäme  and  dafs  ein  Schwefelgehalt  von  0,03  °/o 
statt  0,02  °/°  vielfach  Feblgufs  hervorriefe. 

Mag  man  nun  über  den  Schwefelgehalt  im 
»iiffserei-Roheisen  denken,  wie  man  will,  so  er- 
scheinen jedenfalls  die  von  West  aufgestellten 
Behauptungen,  welche  einer  relativ  so  geringen 
Steigerung  des  Schwefelgehaltes  einen  so  weit- 
gehenden Einflufs  zuschreiben,  sehr  gewagt  und 
wäre  es  zur  gründlichen  Heimheilung  seine« 
Standpunktes  in  erster  Linie  erforderlich ,  die 
Art  der  mit  diesem  Eisen  erzeugten  Gufsstücke 
in  kennen.  Ich  will  nun  an  dieser  Stelle  auf 
die  Schwefelfrage  im  Giefserei-Roheisen,  in  wel- 
cher ja,  soweit  sich  der  Schwefelgehalt  in  den 
unteren  Grenzen  bewegt,  die  verschiedenartigsten 
Ansichten  vorherrschen,  nicht  näher  eingehen, 
tondern  im  Nachstehenden  nur  einige  Versuche, 
den  Schwefel  im  Cupolofen  durch  Zusatz  von 
Manganerzen  zu  verschlacken,  der  Oeffentlich- 
keit  übergeben. 

Die  Anregung  zu  diesen  Versuchen,  welche 
ich  vor  einigen  Jahren  in  Witkowitz  zur  Aus- 
führung brachte,  wurde  mir  von  Hrn.  General- 
direktor Holz  gegeben.  Dieselben  erbrachten 
den  Beweis,  dafs  es  möglich  ist,  nicht  nur  den 
Schwefelgehalt  des  Koks  im  Cupolofen  voll- 
ständig zu  verschlacken,  sondern  auch  den  im 
Roheisen  enthaltenen  Schwefel  während  des 
Schmelzprocesses  theilweise  unschädlich  zu 
machen,  d.  h.  aus  dem  Roheisen  zu  entfernen. 
Es  wurde  hierbei  von  der  durch  den  Versuch 
bestätigten  Ansicht  ausgegangen,  dafs  die  grofse 
Verwandtschaft  zwischen  Schwefel  und  Mangan 
auch  beim  Cnpolofenschmelzprocefs  zur  Geltung 
kommt.  Die  Schmelzversuche  wurden  in  einem 
kleinen  Cupolofen  von  500  mm  Durchmesser 
durchgeführt.  Es  wurde  absichtlich  ein  möglichst 
grofser  Kokssatz  gegeben,  um  recht  viel  Schwefel 
«u  dem  Koks  dem  Eisen  zuzuführen.  Für  jeden 
einzelnen  Versuch  wurden  300  kg  Roheisen  ver- 
wendet und  dasselbe  in  einzelnen  Partien  von 
100  kg  gegichtet.    Der  Füllkoks  betrug  bei 


Nachdruck  verboten. 

jedem  Schmelzversuch  280  kg;  pro  Satz  wurden 
aufserdem  40  kg  Koks  aufgegeben.  Bei  jeder 
Schmelzung  wurde  dreimal  abgestochen  und  bei 
jedesmaligem  Abstich  etwa  100  kg  Eisen  aus 
dem  Ofen  gelasson.  Aus  der  Mitte  eines  jeden 
Abstiches  wurden  die  zu  den  Analysen  verwen- 
deten Proben  entnommen  und  sind  die  drei 
einzelnen  Proben  eines  jeden  Versuches  im 
Nachstehenden  mit  1,  2,  3  bezeichnet. 

Das  zu  den  Versuchen  verwendete  Koheisen 
hatte  folgende  Zusammensetzung  : 

Gesammt-Kohlenstoff   3,81 

Oraphit   3,07 

Silicium   1,93 

Mangan   0,92 

Phosphor   0,18 

Schwefel   0,006 

Die  Analyse  des  zu  den  Schmelzversuchen 
verwendeten  Koks  ergab  folgendes  Resultat: 


Asche  . 
Schwefel 


11,10 
0,81 


Der  Kalk,  der  aus  den  Stramberger  Brüchen 
stammte,  wurde  nicht  analysirt. 

Der  weiter  als  Zuschlag  verwendete  mangan- 
haltige    Thonschiefer   hatte   nachstehende  Zu- 


Kisenoxyd   4,10  (Fe  2,87) 

Mangatioxvdul  ....  38,48  (Mn  27,72) 

Thoner<le   3,27 

Kalk   6,71 

Magnesia   2,76 

Phosphorsaurc ....  0,25  (P 

Glühverlust   21,63 

Rückstand   21,25 

Schwefelsäure  ....  0,99  iS 


0,11) 


0,3t}) 


I.  Schmelzversuch. 

Ohne  Kalk-  und  Enzuschlag. 

t.  Prob«  t.  Prob«  S.  Prob« 
•■• 

Kohlenstoff                    3,68     3,60  3,50 

Silicium                         2,04     2.09  2,03 

Mangan                         0,79     0,72  0,72 

Phosphor                       0,22     0,22  0,21 

Schwefel                        0,05     0,04  0,056 


II.  Schmel« versuch.    Mit  2%  Kalkzuschlag. 

1.  Prob«  t.  Prob«  S.  Prob« 

•U  1, 

Kohlenstoff  3,18  3,51  3,45 

Silicium  2,07  1,91  1,91 

Mangan   0,70  0,70  0,68 

Phosphor   0,22  0,24  0,26 

8chwefel   0,066  0,074  0,080 
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III.  Schmelzversuch.    Mit  4%  Kalkzuschlag. 

l.l'rob«  «.Prob«  ».Prob« 


•/. 

Kohlenstoff   3,65  3,74  3,70 

Silicium   2,09  2,04  2,12 

Marian   0,75  0,75  0,77 

Phosphor   0,23  0,22  0,22 

Schwefel  0,0«  0,038  0,045 


IV.  Schmelzversuch. 
Mit  1  >  Manganerz  uud  2  >  Kalkzuschlag. 

I.  Prob«  2.  Prob*  3.  Prob« 
•k  •/•  »o 

Kohlenstoff   3,44     3,37  3,00 


Silicium   2,12  2,06  2,11 

Mangan   0,82  0,82  (»,82 

Phosphor   0,23  0,25  0,23 

Schwefel   0,007  0,004  0,008 


V.  Schmelz  versuch. 
Mit  2  •>  Manganerz  und  4  °/«  Kalkzuschlag. 

1.  Probe  «.Probe  J.  Prob« 

Kohlenstoff   3,72  3,64  £v 

Silicium   1,91  1,99  -S.S 

Mangan   0,77  0,84  «  >> 

Phosphor   0,21  0,20  'S  g 

Schwefel   Spur  Spur  %  * 


VI.  Schmelzversuch. 
Mit  3»>  Manganerz  und  6°/»  Kalkzuschlag. 

1.  Prob«  2.  Probe  3.  Probe 

•/• 

Kohlenstoff   3,57     3,66  3,65 

Silicium  ....  1,88     1,96  1,90 

Mangan  1,02     1,01  0,97 

Phosphor   0,21     0,20  0,20 

Schwefel.  ......   Spur    Spur  Spur 

Die  Analysen  wurden  in  dem  nnter  Leitung 
des  Chefchemikcrs  Hrn.  Schindler  stehenden 
Witkowitzer  Laboratorium  ausgeführt.  Es  lag 
infolge  des  günstigen  Ausfalles  dieser  Versuche 
nahe,  besonders  schwefelreichen  Koks,  welcher 
sonst  für  Giefsereizwecke  nicht  brauchbar  war, 
für  diese  Zwecke  dadurch  verwendbar  zu  machen, 
dafs  man  der  Kohle  vor  dem  Verkoken  eine 
entsprechende  Menge  Manganerz  beimischte,  ein 
Vorgang,  der,  wie  aus  dem  Vorgesagten  ohne 
weiteres  einleuchtend  ist,  auch  thatsächlich  zn 
dem  erwünschten  Resultate  führte,  indem  das 
im  Cupolofen  umgeschmolzene  Eisen,  trotzdem 
der  zu  den  Versuchen  verwendete  Koks  etwa 
2  °/o  Schwefel  enthielt,  keinen  Schwefel  aufnahm. 

Mülheim-Ruhr.  />.  Heu*ck. 


Neue  Einrichtung  für  Blockwärmöten  von  F.  H.  Daniel«.* 


Kür  das  Auswalzen  von  Flufseisen-  und  Stahl- 
blöcken ist  ein  gleichmäl'siges  Warmen  auf  einen 
bestimmten  Grad  von  gröfster  Wichtigkeit;  es 
ist  daher  eine  Reihe  von  verschiedenen  Einrich- 
tungen zu  dem  Zwecke  erfunden  und  ausgeführt 
worden,  von  welchen  die  Ausgleichungsgruben 
besonders  hervorzuheben  sind,  die  unter  gewissen 
Umstanden  einer  Heizung  bedürfen  und  den  so- 
genannten Tiefofeti  bilden.  Derselbe  wird  meistens 
mit  einer  Sieuiensschen  Regenerativfeuerung  ver- 
sehen, welche  für  diesen  Zweck  jedoch  den  Nach- 
theil hat,  dafs  der  ganze  Einsatz  gleichzeitig 
fertig  gewärmt  wird  und  einzeln  nachgesetzte, 
kaltt-  Blöcke  abkühlend  auf  die  noch  übrigen 
warmen  wirken.  Die  gleiche  Wirkung  hat  das 
für  jeden  Block  nöthige  zweimalige  Abheben  des 
Deckels,  so  dafs  dieses  System  einen  gröfseren 
Wärmeverlust  ergieht,  als  dasjenige  des  Roll- 
oder des  Stofsofens,  bei  welchen  die  Blöcke  der 
Flamme  entgegengefahrt,  also  allmählich  an- 
gewärmt werden.  Hierbei  liegen  die  Blöcke 
horizontal,  was  nur  dann  zulässig  ist,  wenn  die 
Erstarrung  im  Innern  bereits  genügend  erfolgt 
ist,  während  die  Ausgleichung  auch  bei  dieser 
Einrichtung  und  bei  verticaler  Stellung,  wenn 

•  Nach  einem  Vortrag,  gehalten  auf  der  Mai- 
Versammlung  1901  der  „American  Society  of  Mechani- 
cal  Engineers*  (Transactions,  Vol.  XXII). 


auch  nur  theilweise,  zur  Geltung  kommt.  Da 
aufserdem  durch  die  Berührung  der  Blöcke  unter- 
!  einander  im  Stofsofen  die  Flammenführung  er- 
|  schwort  und  auch  nicht  selten  ein  Anschweifeen 
|  bewirkt  wird,  so  gab  dies  Veranlassung  zum 
Bau  eines  solchen  mit  aufrechter  Stellung  der 
Blöcke,  verbunden  mit  einer  elektrisch  betriebeneu 
Stofevorricbtung ,  durch  welchen  ein  sehr  be- 
friedigender Erfolg  erzielt  wurde. 

Die  Abbildungen  1  bis  6  zeigen  Ansichten  und 
Schnitte  des  Ofens  für  Rostfeuerung,  7  bis  10 
solche  für  Gasfeuerung. 

Die  Blöcke  stehen  auf  einem,  durch  Wasser 
gekühlten  Rohr  Ii  und  lehnen  sich  auch  gegen 
ein  solches  l)  an.  Am  Feuerende  des  Ofens 
befindet  sich  eine  mit  Sand  gefällte  Grube  C, 
welche  zur  Ansammlung  der  Schlacke  sowie 
auch  als  heifses  Bad  für  die  Blöcke  dient,  um 
die  kalte  Stelle  au  ihrem  Fnfse  zu  entfernen, 
welche  sich  durch  die  Berührung  mit  dem  Kühl- 
rohr  B  bildet.  Die  Rohre  DD  sind  in  den 
Seitenwänden  eingelassen  und  bestehen  aus  ein- 
zelnen Theilen,  deren  Enden  auf  serhalb  des 
Ofens  verankert  Bind,  um  den  dagegen  lehnenden 
Blöcken  eine  feste  Stütze  zu  gewähren.  Am 
'  Feuerendc  des  Ofens  ist  ein  Rohr  F  durch  die 
i  Wand  geführt,  gegen  welches  der  Block  in  dem 
Augenblick,  wo  er  gezogen  wird,  anlehnt.  Die 
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Construction  der  Feuerung,  der  Fenerbrücke  und  |  vorspringenden  Gufsstücken  JK  versehen,  welche 

des  Gebläses  geht  klar  aus  der  Zeichnung  her-  als  Blockempfänger  dienen  und   den  Blöcken 

w  und  bedarf  daher  keiner  Beschreibung.  vor  ihrem  Eintritt  in  den  Ofen  die  richtige  Lage 

Genau  über  der  Stelle,  wo  der  allmählich  geben.    Das  obere  Gufsstfick  J  trägt  ein  Paar 

nach  dem  Feuerende  geschobene  Block  schliefs-  (  Consolen    mit   Seilscheiben;    über   diese  sind 

lieh  ankommen  mufs,  befindet  sich  ein  Deckel  G.  \  Drahtseile  geführt,  welche  die  Thüre  M  tragen 


Abbildung  4. 


Derselbe  wird  durch  ein  Fahrgestell  //  bewegt,  und  dieselbe  mittels  des  Luftcylinders  N  schnell 

4m  auf  Schienen   T  rollt,  und  gegen  die  Be-  öffnen    und   schliefen   können   (Abbildung  5.) 

wegnngsebene  geneigt  ist.     Da«  Oeffnen   und  Die   Gase   entweichen    durch    die   Züge  YYy 

Sehliefsen  des  Deckels  wird  von  dem  pneu-  welche  so  eingerichtet  sind,  dafs  der  Zug  an 
«utisehen  Cylinder  /  bewirkt,  dessen  Kolben-  '  beiden  Seiten  des  Ofens  gleich  grofs  ist.  Wenn 

tange  fest   mit   dem   Deckel   verbunden   ist.  wünschenswerth,  können  diese  Züge  mit  Kanälen 

'Abbild.  1.)    Die  Einsetzseite  des  Ofens  ist  mit  zur  Erwärmung  der  Gebläseluft  versehen  werden. 
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Die  interessanteste  und  neuest«  Einrichtung 
des  Ofens  ist  der  Stöfser  0  (Abbild.  3  und  4).  Bis 
jetzt  sind  meistens  hydraulische  Stofsvorrichtungen 


Abbildung  ä. 

benutzt  worden,  doch  haben  die- 
selben man«  hf  bedeutende  N'ach- 
theilc.  Ks  hat  si-  li  als  unailsfnhr- 
bar  erwiesen.  eine»  Kinhuh-Stulser 
von  genügender  Lautre  zum  Hin- 
setzen  in  einen  derartigen  Ot'en 
zu  eoiistnüren.  1  >a  bei  den)  M.  hi- 
llub-Stöfser  die  Lange  des  Hubes 
begrenzt  i-t,  -n  ist  es  erforder- 
lich, wenn  der  Stolser  weit  in  den 
Ofen  hineingeführt  werden  so]],  eine 


erst  wieder  hergestellt  werden.    Dadurch  geht 
die  Arbeit  sehr  langsam  von  statten  und  die 
Ofenthüre  mufs  zu  lange  Zeit  offen  bleiben. 
Der  für  grofse  Blöcke,  z.  B.  300  X  300 

und  darüber  erforderliche  hohe  Druck  er- 
sieht grofse  Schwierigkeiten  für  die  Hin- 
richtung und  Instandhaltung  der  hydrau- 
lischen Anlagen,  da  die  Kinsctz  -  Vorrich- 
tungen ineist  an  exjintiirten  Stelleu  an- 
gebracht werden  müssen  und.  wenn  nicht 
sorgfaltit;  ireschtitzt,  bei  kaltem  Wetter 
weiteren  Gefahren  ausgesetzt  sind. 

Zur  Vermeidung  dieser  Naehtheile  ist 
eine  elektrische  Kinsetziuasehine  ausgeführt 
wurden.  Dieselbe  besteht  im  wesentlichen 
ans  einem  lautren  I- Träger  (>,  der  auf 
Köllen  ruht  und  einen  StoTser  /'  von  (infs- 
stahl  trügt.  Auf  der  unteren  Seite  des 
X"  Triers  ist  mit  Holzen  eine  (.tufsstahl- 
zahnstang.-    (,)   in    Abschnitten  befestigt. 


UihiMi.ni:  »'>. 


1 


VT 


Alituldiir.Lr  " 


!! 

i . . 


Reihe  von  aufeinanderfolgenden  Huben  zu  inachen, 
d.  h.  nach  dem  ersten  Hub  mols  der  Kolben 
xurflckgehen  und  mittels  einer  Klaucnknpplung 
die  Verbindung  mit  dem  zu  stoßenden  lilocke 


deren  Zahne  in  diejenigen  des  Stirnrades  R  ein- 
greifen, welches  durch  ein  Getriebe  mit  dem  Motor  .S 
verbunden  ist.  Der  letztere  ist  ein  Serienraotor 
des   Kisenbalmtyps  mit  Kheostaten  und  einem 
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fontroler.  Die  Geschwindigkeit  des  Stöfsers 
kann  daher  innerhalb  weitentfernter  Grenzen 
gewechselt  werden,  was  besonders  wünschens- 
werth  ist,  um  den  Stöger  schnell  aus  dem  Ofen 


Temperatur,  indem  sie  sich  dieser  Stelle  nähern. 
Wenn  ein  Block  die  Neigung:  des  Kohrs  B  er- 
reicht, so  gleitet  er  abwärts  und  steht  auf  dem 
Sandboden  C,  während  sein  oberer  Theil  gegen 
das  Rohr  F  lehnt,  welches  ihm  die  richtige 
Stellung  zum  Ziehen  giebt.  Dann  wird  der 
Deckel  gehoben  und  der  Block  gezogen,  der 


herausziehen  zu  können,  wobei  der  Motor  nur  jetzt  fertig  zum  Walzen  ist.  Schlackenstiche 

eine  geringe  Arbeit  zu  leisten  hat  und  daher  sind  sowohl  an  beiden  Seiten   U  als  auch  an 

«ehneller  laufen  kann;  die  elektrische  Einsetz-  i  dem   Ende  V  angebracht  und  der  Herd  des 

maschine  arbeitet  sehr  sparsam,  da  der  Kraft-  Ofen«  ist  entsprechend  geneigt, 
rand  in  unmittelbarem  Verhältnis  zur  ge- 


leisteten Arbeit  steht.  Ein  Hnlfsmotor  kann 
direct  mit  dem  Hauptzahngetriebe  oder  un- 
abhängig mit  der  Zahnstange  verbunden  werden. 
Die  Arbeitsweise  des  Ofens  ist  folgende:  Die 


Abbildung  9. 


Abbildung  10. 


Blöcke  werden  einzeln  mittels  eines  Krahns  auf 
da«  Rohr  B  gestellt,  so  dafs  ihr  oberes  Ende 
gegen  die  Stange  /,  lehnt  und  sie  abwechselnd 
nach  rechts  und  links  geneigt  stehen.  Sobald 
■ie  aufgestellt  sind,  wird  die  Thüre  M  gehoben 
und  die  Blöcke  werden  in  den  Ofen  hinein- 
geschoben. Da  die  Hitze  allmählich  nach  dem 
Feuerende  hin  zunimmt,  erreichen  sie  die  richtige 


Hr.  Wel  Im  an- Cleveland ,  der  den  Daniel- 
i  sehen  Wärmofen  in  Betrieb  gesehen  hat ,  be- 
zeichnet denselben  als  die  beste  Einrichtung, 
welche  bis  jetzt  zu  dem  Zwecke  ausgeführt 
worden  sei.  Der  Kohlenverbrauch  betrage  nur 
etwa  '/»  e'ne8  fluten  Siemens-Wärmofens. 

W.  Daelen. 
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Hochofenga«motor  von  Soest  &  Cie. 


Die  Entwicklung  der  mit  Hochofengas  be- 
triebenen Gasmaschinen  wird  von  allen  Hütten- 
lenton  mit  lebhaftem  Interesse  verfolgt  und  hat 
zweifellos  in  den  letzten  Jahren  aufserordent- 
liche  Fortschritte  gemacht.  Die  Erwartungen, 
die  man  an  diese  Art  der  Verwendung  der 
Hochofengase  knüpfte,  haben  sich  glänzend  er- 
füllt. Bei  den  ersten  Gichtgasmotoren  traten 
noch  erhebliche  Betriebsschwierigkeiten  auf, 
welche  jedoch  nicht  so  sehr  den  Motoren  zu- 
zuschreiben waren,  sondern   hauptsächlich  in 


haben  die  Gasmotoren  den  Beweis  ihrer  völligen 
Betriebssicherheit  erbracht.  Der  Verbrauch  an 
Gas  ist  ein  sehr  geringer,  90  dafs  auch  die 
hohe  Wirtschaftlichkeit  solcher  Anlagen  als 
erwiesen  angesehen  werden  darf.  Die  bisherigen 
Resultate  zeigen,  dafs  dnrch  die  directe  Ver- 
wendung der  Hochofengase  in  Maschinen  er- 
hebliche Ersparnisse  gegenüber  den  bisherigen  Au- 
lagen ,  bestehend  in  Dampfmaschinen  und  Kesseln, 
erzielt  werden.  Die  üeberlegenheit  beruht  einer- 
seits darin,  dafs  die  zu  grofsen  Verlusteu  und 


Abl-ilduiiic  1. 

der.  mangelhaften*  Reinigung  der  Hochofengase 
ihren  Grund  hatten.  Es  gelang  zunächst  nicht, 
die  Gase  in  einfacher  und  rationeller  Weise  zu 
reinigen;  auch  hatte  man  den  U ebelständen, 
welche  durch  ein  unreines  Gas  hervorgerufen 
wurden,  nicht  die  gebührende  Beachtung  ge- 
schenkt bezw.  die  UebelBtände  unterschätzt. 
Die  Folge  schlecht  gereinigter  Gase  war,  dafs 
Kolben  und  Cy linder  sehr  schnellem  Verschleifs 
ausgesetzt  waren,  die  Steuerungsorgane  und 
Zündung  nicht  richtig  functionirten  und  allerlei 
lästige  Betriebsstörungen  sich  zeigten. 

Neuerdings  hat  matt  es  erreicht,  die  Hoch- 
ofengase in  einfacher  und  rationeller  Weise  so 
gründlich  zu  reinigen,  dafs  die  vorgenannten 
Uehelstände  beseitigt  sind.  Die  Gichtgasmotoren 
fnnetioniren  seit  dieser  Zeit  zur  vollsten  Zu- 
friedenheit. Bedeutende  Anlagen  nach  ver- 
schiedenen Systemen  sind  ausgeführt  worden 
uml  haben  allen  Erwartungen  entsprochen. 
Dnn  li   inonatelanges,  ununterbrochenes  Laufen 


Gefahren  Anlafs  gebenden  Kessel  vermieden 
werden,  andererseits  darin,  dafs  die  Gasmaschine 
einen  mehr  als  doppelt  so  hohen  thermischen 
Wirkungsgrad  besitzt,  alB  die  gleich  grofse 
beste  Dampfmaschine.  Es  ist  daher  wohl  nur 
eine  Frage  der  Zeit,  dafe  angesichts  der  aufser- 
ordentlich  grofsen  Vortheile  die  Gasmaschine 
in  der  gesammton  Eisenindustrie  in  ausgedehntem 
Mafse  zur  Einführung  gelangt  und  man  dazu 
übergehen  wird,  schon  vorhandene  Dampfanlagen 
durch  Gasmotoren-Anlagen  zu  ersetzen. 

Eine  Klärung  der  Frage,  welches  der  ver- 
schiedenen Motorensysteme  das  beste  sei,  ist 
noch  nicht  erfolgt,  weil  einzelne  neue  Systeme 
noch  zu  kurze  Zeit  im  Betriebe  sind.  Legt 
man  aber,  wio  es  der  Hütteningenieur  unbedingt 
thun  sollte,  ganz  besonderen  Werth  auf  die 
Betriebssicherheit  und  Einfachheit  der  Anlage, 
sowie  auf  die  leichte  Controle  aller  Theile,  so 
ist  das  Viertactsystem  allen  anderen  Systemen 
vorzuziehen.    Es  ist  auf  Grund  fast  30  jähriger 
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Erfahrungen  bis  in  alle  Einzelheiten  vorzüglich 
durchgebildet,  gewährt  wegen  Keiner  aufser- 
ordentlicben  Einfachheit  zudem  eine  unbedingte 
Betriebssicherheit,    welche  die  in  den  letzten 


heifswerdenden  Theile.  Das  Werk  baut  als  Spe- 
cialitat  Viertactgasmaschinen  von  35  bis  600  P.  S. 
in  Eincylinderanordnung,  solche  von  über  70  bis 
1200  P.S.  in  Zweicylinderanordnung;  ferner  Gna- 


AMiildun<:  I. 


Jahren  entstandenen  Systeme  erst  noch  zu  er-  ,  kraftgebläsemaschinen,  Gaskraftwalzenzugmaschi- 
weisen  haben.  Aufsordem  ist  der  mechanische  |  nen  u.  s.  w.  Die  Firma  führt  in  diesem  Jahre 
Wirkungsgrad  weit  besser  als  bei  den  complicirten  ■  auf  der  Düsseldorfer  Industrie-  und  Oewerbeaus- 


anderen  Motorensysteraen. 


Stellung  einen  von  ihr  gebauten  Hochofengasmotor 


Zu  <kn  Werken,  w.lrlu-  lu-  ller- 
stelhmt.'  ili-"l's*-r  <  •;t.-.iii;isrliiiirn  über- 
nojmnen  h;«hcn.  in  r><'tii'st«T  Y.r'rt  ;uuli 
die  M.i-i'liiii«'iit';ilink  tnnl  l-liscii LruMs*-rci 
von  Louis  Soest  «ft  Co.  m.  b.  H.  in 
Reisholz  bei  Düsseldorf  getreten.  Grofses  Ge- 
wicht  lcpt  dieselbe  auf  kräftige,  gedrungene 
Formen,  reichlichste  Dimensionirung  aller  Theilo, 
sorgfältige  Durchbildung  der  Zündungsvorrich- 
lungen,  sicheres  und  bequemes  Anlassen,  Riick- 
sichtnahme  anf  leichten  Ein-  und  Ausbau,  sowie 
bequeme  Keinigung  und  reichliche  Kühlung  aller 


von  :^mi  r,is  :;:>()  1'.  S.  vor,  welcher 
zum  ilir  i.  (  ti-ii  Antrieh  einer  Drehstrom- 
lo  zw.  Gleichstromdynamo  dient.  Die 
M.tM'hine  hat  r;r>0  tut»  Cylinder- 
durchmesser  und  850  mm  Hub  bei 
einer  normalen  Tourenzahl  von  140  i.  d.  Minute. 
Das  Gewicht  des  Motors  (einschliefslich  20  t 
Schwungrad)  beträgt  7ti  t.  In  der  Ausstellung 
wird  die  Maschine  mit  Generatorgas  betrieben, 
welches  in  einer  eigenen  dort  befindlichen  Gene- 
ratorgasanlage hergestellt  wird.  Die  Abbild.  1 
bis  5  erläutern  die  Conntruction  der  Maschine. 
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Abbild.  1  giebt  die  äufsere  Ansicht  der  linken 
Maschinenseite,  Abbild.  2   die  innere  Ansicht 
derselben,  Abbild.  3  den  Grundriß,  Abbild.  4 
den  Längsschnitt,  Abbild.  5  einen  Schnitt  durch 
den  Cylinderkopf  auf  der  linken,  und  dessen  , 
hintere  Ansicht  auf  der  rechten  Maschinenseite,  j 
Die  beiden  Rahmen  der  Maschine  sind  sehr  ! 
kraftig  und  gedrungen  constrairt  und  erhalten  I 
hinten  als  auswechselbare  Büchsen  die  Cylinder 
für  die  Tauchkolben.   Die  Kolben  arbeiten  mittels 


schiebt  durch  ein  besonderes  Gasrohr,  welches 
einen  verstellbaren  Gashahn  enthalt;  letzterer 
endet  am  Cvlinderkopf  in  dem  gesteuerten  Gas- 
ventil. Die  äafsere  Steuerung  der  Ventile  und  der 
magneteloktri8chen  Zündung  erfolgt  mittels  zwei 
kräftiger  Steuerwellen,  welche  durch  Schrauben- 
räder von  der  Hauptachse  angetrieben  werden. 

Die  Steuerung  der  Ventile  ist  für  drei  Be- 
triebsarten eingerichtet.  1.  Das  Anlassen  mit 
Druckluft  im  ZweiUct.    2.  Das  Anlassen  der 
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Abbildung  6. 


kräftiger  Pleuelstangen  direct  auf  die  beiden 
gleichgerichteten  Kurbelkröpfungen  der  in  vier 
Ringschmierlagern  sorgfältig  verlagerten  Kurbel- 
welle. Auf  dieser  sitzt  zwischen  den  Kähmen 
ein  2*>  t  schweres  Schwungrad.  Die  Steuerung 
jeder  Maschinenseite  erfolgt  dnrch  je  ein  Ein- 
Ufs-  und  Auslaßventil,  welche  direct  übereinander 
in  dem  am  Rahmen  angeschraubten  Stahlgufa- 
Cylinderkopf  angeordnet  Bind.  Charakteristisch  an 
dem  Cylinderkopf  ist  der  tiefliegende  Compressions- 
ranm  zur  leichten  Entfernung  von  im  Cylinder  sich 
ausammelnden  Schmutzrücketänden.  In  den  Com- 
presaionsraum  ragt  noch  hinein  das  wagerecht 
liegende  Anlafsventil  und  der  ZündÜantsch  der  majr- 
netelektrischen  Zündung.    Die  Gasznfuhrung  ge- 


Gasmaschine im  Viertact  mit  verminderter  Com- 
pression.  3.  Der  Normalbetrieb  im  Viertact 
mit  hoher  Compression  (vergl.  das  Steuerungs- 
schema Abb.  ti).  Die  Einstellung  der  Steuerung 
für  diese  drei  Betriebsarten  erfolgt  durch  ein 
i  Stellwerk,  durch  das  gleichzeitig  die  Köllen  in 
,  den  Steuerhebeln  verschoben  werden  können.  Un- 
abhängig von  dem  Stellwerk  werden  die  Gas- 
ventile bethätigt,  und  zwar  durch  Vermittlung 
eines  auf  der  Steuerwelle  verschiebbar  angeord- 
neten schrägen  Nocken».  Die  Verschiebung 
dieses  Nockens  geschieht  mittels  einen  kräftigen 
Hartung-Feder-Regnlntors,  wodurch  eineCeuiisch- 
,  änderung  und  damit  eine  Kegulirung  der  Maschine 
bei  Belastungsänderungen  bewirkt  wird. 
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Zur  Zuführung  der  Luft,  die  durch  eine  ein- 
gebaute Drosselklappe  regulirt  werden  kann, 
dient  eine  besondere  Rohranlage.  Beim  Ansaugen 
strömt  das  Gas  durch  den  geöffneten  Gashahn 
und  das  Gasventil,  die  Luft  nach  Passiren  der 
Drosselklappe  in  den  Cylinderkopf.  Gas  und 
Luft  treten  alsdann  durch  eine  Reihe  siebartig 
angeordneter  Oeffnungen  in  den  Raum  über  dem 
Einlaßventil,  von  wo  sie,  innig  gemischt,  in 
den  Compressionsraum  des  Cylinderinneren  ge- 
langen, sobald  der  Nocken  das  Einlaisventil  ge- 
öffnet hat.  Das  anf  13  Atm.  conipriinirte  Luft- 
gasgemisch wird  am  Zündflantsch  durch  den 
Oeffnungsfunken  des  Unterbrechers  entzündet. 
Der  elektrische  Strom  geht  vom  Magnetapparat 
nach  dem  isolirten  Zündstift,  von  da  auf  den 
Unterbrecher  und  durch  die  Maschine  nach  dem 
Magnetapparat  wieder  zurück.  Auf  dem  schwin- 
genden Anker  des  Magnetappa- 
rates (s.  Abbild.  5  rechts)  be- 
findet sich  ein  Winkelhobel  mit 
Federwerk.  Dieser  schnappt  im 
gegebenen  Augenblick  von  dein 
Stift  eines  von  der  Steuerwelle 
aus  angetriebenen  Schwing- 
hebels ab.  Letzterer  ist  knlissen- 
artig  in  der  Mitte  an  einem  Stell- 
werk mit  Handrad  geführt.  Ein 
Niederschranben  des  Handrades 
bewirkt  ein  früheres  Abschnap- 
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Abbildung  7. 

pen  des  Winkelhebels  und  damit  ein  früheres 
Zünden.  Der  Unterbrecher  wird  vom  Winkelhebel 
des  Magnetapparates  aus  durch  eine  Stofsstange 
angetrieben.  Die  Zündung  ist  also  von  Hand  jeder- 
zeit einstellbar.  Znndungsverstellnng,  Gashahn 
und  Stenernngsstellwerk  sind  zweckmäfsig  nahe 
bei  einander  gelegen. 

Will  man  die  Maschine  in  Betrieb  setzen, 
so  sorgt  man  zunächst  dafür,  dafs  links  die 
Steuerung  auf  Anlassen,  rechts  auf  Anlaufen 
gestellt  ist.  Man  dreht  darauf  die  Maschine 
etwas  über  den  todten  Punkt  und  öffnet  das 
Ventil  des  Druckluftbehälters,  welchen  ein  elek- 
trisch angetriebener  CompresBor  mit  Druckluft 
von  15  Atm.  versorgt.  Die  Maschine  springt 
sofort  an.  Nach  einigen  Umdrehungen  stellt 
man  die  Maschine  links  anf  Anlanfen,  öffnet 
alsdann  links  und  rechts  den  Gashahn  und  stellt 
die  Steuerung  beider  Maschinenseiton  anf  Betrieb. 
Um  gute  und  sichere  Zündung  zu  haben,  ist  es 
zweckmäfsig,  beim  Anlanfen  dieselbe  durch 
Hcraufschmnben  des  Ilandrades  sputer  erfolgen 


zu  lassen.  Abbildung  7  zeigt  ein  Diagramm  der 
mit  Generatorgas  betriebenen  Maschine,  Ab- 
bildung 8  das  Anlafsdiagramm. 

Die  Kühlung  der  Maschine  ist  aufserordent- 
lich  sorgfältig  an  allen  heifs  werden  den  Wan- 
dungen durchgeführt.  Anfser  den  Cyl indem 
werden  auch  die  Anlafs-  und  Auslafsventile  nnd 
ein  Theil  der  Auspuffleitung  durch  Wasser 
gekühlt.  Den  Kolben  wird  das  Kühlwasser 
durch  eine  in  die  Cylinder  schwingende  Rohr- 
leitung zn-  und  abgeführt.  Auf  sorgfältige 
Schmierung  der  Cylinder,  des  Triebwerks  und 
der  Steuerungstheile  ist  ganz  besonders  Werth 
gelegt.  Die  Cylinder  werden  durch  eine  rotirende 
Druckpnmpe  continuirlich  mit  Oel  versorgt.  Die 
Haupt-  und  Steuerlager  haben  Ringschmierung. 
Die  von  Radschutzkästen  umschlossenen  Schrau- 
benräder laufen  ganz  in  Oel,  ebenso  die  Stener- 
hebelrollen.  Der  Verbrauch  an  Schiniermaterial 
1  ist  sehr  gering.  Das  Triebwerk  nnd  die  Steuerungs- 
theile sind  reichlich  dimensionirt,  so  dafs  ein  Warm- 
laufen wie  ein  früher  Verschleifs  ausgeschlossen 
ist.  Zu  allen  Theilen  wurde  nur  das  beste  Material 
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verwendet.  Für  den  Massenausgleich  besitzt  die 
Maschine  Gegengewichte,  welche  in  solider  Weise 
mit  den  Kurbelarmen  verbunden  Bind. 

Die  Maschine  arbeitet  trotz  der  hohen  Touren- 
zahl auffallend  ruhig  nnd  ist  sehr  sparsam  im 
Gasverbrauch,  wie  bei  der  hohen  Compression 
zu  erwarten  war.  Die  in  Reisholz  begonnenen 
Versuche  sind  noch  nicht  abgeschlossen  und 
sollen  in  der  Ausstellung  fortgesetzt  werden. 
Wesentlicher  Werth  wurde  bei  dieser  Maschine 
auf  die  leichte  Montage  und  Demontage,  die 
Zugänglichkeit  nnd  die  Uebersichtlichkeit  aller 
Theile  gelegt,  wodurch  sich  die  Bedienung  der 
Maschine  sehr  einfach  gestaltet.  Die  Betriebs- 
sicherheit ist  auf  ein  hohes  Mafs  gebracht,  so 
dafs  sie  auch  in  dieser  Hinsicht  den  Anforde- 
rungen des  Hütten-  nnd  Hochofenbetriebes  voü- 
kommen  gewachsen  ist. 

Die  Maschine  wurde  vom  Niederrheinischen 
Bezirksverein  deutscher  Ingenieure  wie  von 
Direktoren  grofser  deutscher  Hochofen-  und  Hütten- 
werke, ferner  von  dem  um  die  Einführung  der 
Gasmotoren  sehr  verdionten  Civilingenieur  Hrn. 
Fritz  W.  Liirmann,  Osnabrück,HH.  Professoren 
Junkers  und  Meyer  nnd  vielen  Anderen  be- 
sichtigt. Durch  die  kräftigen  und  soliden  Formen 
wie  den  sicheren  nnd  rnhigen  Gang  erregte  der 
Motor  allseitig  Interesse  und  lebhaften  Beifall. 
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Prüfung  von  Eisen  und  Stahl  an  eingekerbten  Stücken. 


Von  Professor  M.  Rudeloff-Charlottenburg. 

(Schlufs  von  Seite  380.) 


Neuere  Arbeiten  über  Biegeproben  mit 
eingekerbten  Stücken  liegen  vor  von: 
Ast,*  Barba,»*  Brinell,***  Cbarpy.f 
Le  Chatelier,+f  Fremont.fff  Vander- 
heym§  nnd  Rnssell§§. 

Die  Einzelheiten  der  bei  diesen  Untersuchungen 
angewendeten  Verfahren  zeigt  Tabelle  2.  §§§  Aus 
ihr  ergiebt  sich,  dafs  die  wesentlichsten  Unter- 
»chiede  bei  den  verschiedenen  Verfahren  bestehen 
in  der  Form  und  Herstellung  der  Kerbe,  sowie 
in  den  Versnchsbedingungen,  gegeben  durch  die 
Construction  der  Schlagwerke. 

Der  Wahl  einer  zweckmäßigen  Querschnitts- 
form  und  stets  gleichartigen  Herstellungsweise 
des  Kerbeinschnittes  ist  bei  allen  den  genannten 
Untersuchungen  besondere  Aufmerksamkeit  zuge- 


Ihrer  allgemeinen  Form  nach  sind  die  ange- 
wendeten Einkerbungen  zu  unterscheiden  in  drei- 
eckige and  flache.  Die  SpiUen winket  bei  den 
ersteren  betragen  45,  60  und  90  Grad;  bei  den 
flachen  Einkerbungen  ist  die  Breite  übereinstimmend 
gjeich  1  mm,  die  Tiefe  dagegen  schwankend. 

Mit  Rücksicht  auf  den  Zweck  der  Einkerbung, 
die  Formänderungen  der  Probe  auf  ein  möglichst 
kleines  Maf»  zu  beschränken  und  eine  möglichst 
geringe  Stablänge  an  der  Formänderung  theil- 
nehmen  zu  lassen,  wird  der  dreieckigen  Ein- 
kerbung mit  scharfem  Grunde  und  sehr  kleinem 


*  .Feststellung  von  Untersuchungsmethoden  übi-r 
die  Homogenität  von  Kisen  und  Stahl  behufs  deren 
eventueller  Benutzung  bei  Abnahmen."    Bericht  der 
Comniisaion  2,  vorgelegt  dem  Budapester  Oongrefs  von 
W.  Ast  und  J.  Barba.    Seite  30. 
-  Desgl.  S.  45. 
~  Desgl.  S.  68. 
f  M.  (i.  Charpy:  -Note  sur  l'essai  des  im' tau  x 
i  la  fiexion  par  choc  de  barreanx  entailli's.-  Buda- 
pest 1901. 

ff  M.  H.  Le  Chatelier:  .Essais  de  fragilitc  au 
choc  sur  barreaux  entaillen."    Zürich  1901. 

ttt  Ch.  Fremont:  „Essai  des  Mttaux  par  pliage 
de  barrettes  entaill^es."    Budapest  1901. 

§  E.  Vanderheym:  „Note  sur  le  röle  de«  essais 
dans  le  contröle  dn  materiel  roulant  de  chemin  de  fer.a 
Budapest  1901,  und  „Note  sur  l'essai  au  choi*  des 
ofiam  employe«  dans  la  construction  du  matt'riel 
roulant  de  chemin  de  fer."    Budapest  1901. 

§§  Russell:  „Experiments  witb  a  now  machin" 
for  testin g  materials  by  impact."  Transact.  of  the 
Amer.  Soe.  of  Civil  Eng.  1878,  Bd.  39  S.  2K. 

§§§  Siehe  Heyn:  Bericht  über  die  dritte  Wander- 
Tenammlang  des  Internationalen  Verbandes  für  die 
Materialprüfung  der  Technik.  „Stahl  und  Eisen"  1901 
S.  1197. 


Spitzenwinkel  unter  allen  der  Vorzug  gebühren, 
j  Hierbei  ist  diu  Tiefe  der  Einkerbung  möglichst 
■  grofs,  jedenfalls  aber  so  zu  bemessen,  dafs  aus 
;  der  Inanspruchnahme,  die  deu  Bruch  an  dem 
j  durch  die  Kerbe  geschwächten  Querschnitt  herbei- 
führt, keine  so  grofse  Spannungen  im  stärkerei. 
Stabtheil  resnltiren,  dafs  er  zum  Fliefsen  kommt. 
!  Die  hierzu  erforderliche  Mindesttiefe  der  Kerbe 
hängt  von  den  Eigenschaften  des  Probematerials  ab. 

Die  Anwendung  sehr  kleiner  Einkerbwinkel 
scheitert  an  der  Unmöglichkeit  der  praktischen 
Herstellung.  Ferner  ist  es  nicht  durchführbar, 
stets  vollkommen  scharfe  Einschnitte  zu  erzielen; 
eine  geringe  Abrundung  des  Kerbgrundes  ist 
stets  vorhanden.  Daher  nehmen  auch  bei  drei- 
eckigen Einkerbungen  gewisse  Strecken  des  Stabes 
zu  beiden  Seiten  des  Kerbgrnndes  an  den  Form- 
änderungen theil,*  die  bei  verschiedenen  Materialien 
je  nach  dem  Verhältnifs  der  Streckgrenze  zur 
Bruchfestigkeit  und  dem  Einflufs  der  Stabform 
auf  beide  verschieden  grofs  sind.  Bei  flachen 
Einkerbungen  von  hinreichender  Tiefe  ist  die 
Formänderung  im  wesentlichen  auf  die  durch 
die  Kerbbreite  gegebene  Stablänge  beschränkt. 
Welche  der  beiden  Kerbformen  nun  bei  möglichst 
engbegrenzter  Ausdehnung  in  Richtung  der  Stab- 
länge die  Formänderungen  am  besten  und  zu- 
verlässigsten eingrenzt,  kann  ohne  Weiteres 
nicht  beurtheilt  werden;  hier  kann  nur  der 
Versuch  entscheiden.  Eine  sehr  interessante 
einschlägige  Versuchsreihe,  die  sich  zugleich  auf 
denEinflnfsdorllerstellungsartderKerbeeretreckt, 
liegt  vor  von  Barba  (s.  Tab.  3).  Das  ver- 
wendete Probematerial  entstammte  Locomotiv- 
Radreifen  von  55  kgqmm  mittlerer  Zugfestig- 
keit. Barba  giebt  an,  dafs  es  gewählt  wurde, 
weil  ..die  Herstellung  aus  achteckigen  Gnfs- 
blttcken,  die  Ausscheidung  des  mittleren  Block- 
theiles  sowie  die  Art  der  Walzung,  wobei  das 
Material  nur  nach  einer  Richtung  gestreckt  wird, 
eine  ausreichende  Homogenität  erwarten  liefsen**. 
Ferner  wurde  dadurch  auf  Erzielung  möglichst 
gleicher  Materialbeschaffenheit  für  die  unmittel- 
bar in  Vergleich  zu  stellenden  Proben  hinge- 
arbeitet, dafs  immer  zwei  Stäbe  parallel  und 
nebeneinander  entnommen  und  in  je  5  zusammen- 
gehörigen Querschnitten  eingekerbt  wurden.  Die 
Stäbe  erhielten  30  mm  Breit«  und  12  min  Dicke. 
Jeder  Stab  wurde  immer  auf  beiden  Breitseiten 


•  An  Fliefstiguren  zu  erkennen. 
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Tabelle  2.    I>ie  Verfahren  der  S c h  1  ag- B i egepr obe n  mit  eingekerbten  Stücken. 


Verfahren 

Abmessungen 
des  Probestückes 

Angaben  zur  Einkerbung 

1 

IMckr 

d 

mm 

Breite 
b 

mm 

Läufe 

1. 

mm 

QuerschniUs- 

furhi 

■  Wl  III 

Ab 

tnesBiingen 

La^e  und 
Herstellung!!  weis*1 

von 

Kerb- 
Oiadr 

Tief« 
mm 

Breie 

mm 

i 

Anscber 

20  20 

dreieckig 

ho 

Schenkel  des 
Kerbwinkels 
1  mm  lang 

Auf  allen  4  Seiten  mit  beson 
dereni  Meifsel  eingeschlagen 

2 

Ast 

dreieckig 

r» 

Auf  Zuleite  eingehobelt  und 
nachgefeilt 

3 

Barba 

30 

800 

dreieckig;  Kerb- 
grundhalbkreis 
r  <0,1  mm 

45 

je  nach 
Blech- 
dicke 

Kingehobelt  nnd  dann  mit  Profil 
stahl  nachgeschliffen 

4 

Barbn  and 
Le  Blant 

12 

HO 

dreieckig  mit  schar- 
fem Ornnde 

45 

1-2 

— 

Auf  Zug-  und  Druckseite;  vor- 
gehobelt, dann  mit  scharfem 
Stahlmcsser  um  0.5  mm  tiefei 
eingedrückt 

6 

Vander- 

heym 

20 

. 

300-500 

dreieckig  mit  schar- 
fem Grunde 

90 

Durch- 
messer 

i.  Kerb- 
grand 

=  1 6  aim 

Ringsum  auf  der  Drehbank  mit 
besonders  hartem  Stahl  nach- 
gedreht 

6 

l'Vrn.>nt 

10 

* 

flach 

1,1) 

1,0 

Auf  Zugseite;  Sägenschnitt 

7 

Brinell 

30 

80 

flach 

8,0 

1,0 

Zwei  gegenüberliegende  Sagen- 
schnitte 

8 

Oharpy 

m  i  so 

oder 

20  20 

bei  Blechen 

20  Bleeh- 
«der30  dicke 

'f         -  . 

«.'•«  d 

Loch  mit  Spiralbohrer  gebohrt, 
mit  Reibahle  aufgerieben  und 
dann  mit  Sage  aufgeschnitten. 
Bei  Blechen  Loch  senkrecht 
»ur  BU-ehoberfläche;  Bruch- 
uuerschnirt  uinfafst  ganze 
Blechdicke 

9 

Russell 

verschieden 

dreieckig 

«0 

wech- 
selnd 

- 

Auf  Zugseite  oder  auf  Zug- 
und  Druckseite 

diametral  gegenüber  in  gleicher  Weise  eingekerbt. 
Die  Kerbtiefe  betrag  1  oder  2  mm.  Die  Herstellung 
der  Kerben  geschah  nach  folgenden  Verfahren: 

1.  Mittels  Hobelstahls  mit  abgerundeterSchneide. 
—  Scharfe  Stahle  nutzten  sich  zn  schnell 
ab,  so  dafs  keine  Einschnitte  von  gleicher 
Beschaffenheit  zu  erhalten  waren.  — 

2.  Durch  Einschneiden  mit  scharfer  Fraise.  — 
Trotz  grßfster  Vorsicht  ergaben  sich  ziem- 
lich gleichbleibende  Abplattungen  im  Kerb-  i 
grund  von  etwa  0,2  mm.  — 

3.  Durch  Einschneiden  mit  Kreissagen.  —  Wegen 
Abnutzung  der  Zähne  konnten  keine  scharfen 
Winkel  in  den  Ecken  erhalten  werden.  — 

4.  Kerben  mit  45°  Spitzenwinkel  wurden  mit 
einem   scharfen  Messer  unter  der  Presse 


eingedrückt.  Das  Messer  war  in  ein  Metall- 
stück  sicher  eingespannt,  sein  Vorsprung 
war  durch  einen  von  0,05  zu  0,05  mm 
getheilten  Keil  zu  regeln.*  —  Die  Schärfe 
des  Messers  blieb  auch  nach  Herstellung 
einiger  Hundert  Einschnitte  gut  erhalten.  — 

5.  Kerben  mit  45 0  Spitzenwinkel  wurden  mit 
dem  Hobelstahl  vorgearbeitet  und  dann 
durch  Einpressen  des  scharfen  Messers  wie 
unter  4,  um  0,5  mm  vertieft. 


*  Der  vorliegende  Bericht  Barbas  enthalt  keine 
Angaben  darüber,  ob  beide  Seiten  der  Probe  gleich- 
zeitig eingekerbt  worden ,  oder  ob  es  bei  Herstellung 
der  neiden  Kerben  nacheinander  erforderlich  wurde, 
besondere  Mafsnahmen  su  treffen,  damit  die  Probe  sich 
bei  Herstellung  der  sweitan  Kerbe  nicht  bog. 
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Tabelle  2.    Die  Verfahren  der  Schlam'-Biegeproben  mit  eingekerbten  Stücken. 


Versuchs  Ii  e  <i  i  n  e  n  II  <;  » 

Für  die  Kelirtlieihmv, 
der  M;tteri;ilei>;enselmi'ten  mafs 

Art  der 

< 

Stützweit«- 

Lnlf.Timri..' 

Art 

Inanspruchnahme  der  Fr>de 

Ls  •  't*  r  u  n  • r 
der  1'roUe 

1 

mm 

der  Tre(T<lell<- 
*  4111  der 

«■UM 

des  Sehlai: 
werks 

Hain;.-»  Kullt'tih«' 

Ii  II 

K.h.it  f  An"-»M 
s.-i,;.K\  ,:,'r 

gehende  |ie..haeiitun.-;eii 

-msrilij;  ein- 
spannt 

!<«> 

Füllwerk 

1 

IS          A  1 

]»it    Frehen  diirien  nieht  hr<>.  hen 

r  is^espati  nt 
.-iL-.'  Aii  flu  -er 

25  und  50           20           Fall  werk 

1 

f  1)  *      ü  Q I  t 

2.'             Fall  werk 

Uli) 

illlb  v,'r- 

1*                         aTMiT-  1 

Ibis  Mittel  ans  2,  um  IHO  nun  ver 
srlneiiene  Fill  1b '  dl  e  n ,  Min  denen 
die  ..'leisere  den  Hrrn  h  herbei- 
führt und  die  kleinere  n..eh  keine 
TreiirMinu'  der  Theile  %  erursrieht. 

:<r.  Fi.!l«erk 

1 

2.".        <  l 

i 

;  i 

Selila-arbeif  beim  Hrueli.  Ans  der 
<  le^iiiinitai dx'it  lind  deiaArbetts- 
iilier  «i  Ii  ulV  ermittelt 

rinfespunnt 

2" 

Fall«  erk 

ver- 

2:j             .  .    :in-1'-r-  1 

'  lieh 

F-stinililt    weiden    ;tll    II  Kerben 
die    -vollste    und    klemme  Fall 
le  he,  die  nneh  gerade  den  Kniet) 
herbeiführen.       Miif-.eeheiid  ist. 
diejenige.    «eh  he    die  irrnlste 
All/alll     l'.nielie    eiL-||h    und  hei 
_'le:.d|.>r  A  ri /::»!■  1  die  klein»  re  der 
beiden  Fillllliiii'Mi 

-'  Auflager 

Fall  werk 

]<>              1               i<>  1 

Wie   Lei   Nr.  t 

»inrespnmit , 
Kt-rlen  senk- 
•eelit  oder  pa- 
parallel  xur 
Jsriiliprirbt. 

1 

1  <Ü, 

«.tei-;.  ".1    Im  , 
,  ,                            Ins  zu 
|s       utn  je 

°-1  ,,i.:.,m.-r 

ins2.ii 

Au/a!'il  der  Sidua-.-e  und  '■esainnit- 
K  L  i  •_■  irhe:-  bi*  /ein  f  ir  u  ■  ■  f  i 

•2  Anfb-er 

1 

1*> 

Fall«  erk 
im.!  Fend.l- 
Ikiiiihx':' 

bis 

l'.rie  h 

1-         2  :«l 

F.ie^e- 
«  Inkel 

Zulil  -je)-  Selila^e  •  i r- 1 i  |>iee-|. winke! 

(leim     Unieh.        Ist  Üle.jewinkld 

irrvTser           12l>  1     s„    wml  ,he 

Fr». he  /•l-a!ll]tiell":esr.||l;i^vtl 

2  Aaflu^er 


205  u.  *>7 


IVl,,!e| 

hammei 


Seil  I  n  LT  it  I  lieit    lle/li_'|.|l    ie.il'    Sie  Kin- 
h-it  de-  -r-.dinilts 


An»  den  zu  Tabelle  3  wiedergegebenen  Be- 
obachtungen zieht  Barba  hinsichtlich  des  Ein- 
flnsses  der  Herstellungsart  und  Form  der  Kerbe 
folgende  Schlösse: 

a)  Bei  genügend  homogenem  Material  und  sehr 
sorgfältiger  Anarbeitung  der  Einkerbungen 
können  für  eine  und  dieselbe  Kerbform 
annähernd  gleichbleibende  Ergebnisse  er- 
zielt werden,  wahrscheinlich  anch  für  andere 
Formen,  als  die  bei  der  Untersuchung  an- 
gewendeten. 

b)  Das  Vorschneiden  der  Kerbe  mit  dem  Hobel- 
stahl and  hierauf  folgende  Fertigstellung 
durch  Einpressen  eines  scharfen  Messers 
liefert  ein  leicht  durchfahrbares  Verfahren, 
welches  eine  gleichbleibende  Form  sichert. 


c)  Der  Einflufs  der  Stauchung  des  Materials 
beim  Einkerben  des  Messers  utn  0,5  mm 
in  die  vorgehobelte  Kerbe  scheint  vernach- 
lässigt werden  zu  können. 

d)  Bei  naturhartem  Metall  ist  die  Schärfe 
des  Einschnittes  von  grofser  Wichtig- 
keit; mit  abnehmender  Scharfe  wachsen 
die  Fallhöhen  sehr  rasch.  Mit  abnehmen- 
der Tiefe  scheint  dieser  Einflufs  sich  zi 
steigern. 

e)  Das  Einschneiden  mit  dem  Messer  ist  das 
einzige  Verfahren,  bei  dem  es  in  praktischer 
WeiBO  möglich  wurde,  scharfe  Einschnitte 
zn  erhalten. 

Auf  Grund  dieser  Beobachtungen  entschlofs 
sich  Barba   einstweilen   zur  Anwondung  der 
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Tahelle  3.    Einflufs  der  Form  und  Herstellungsart  der  Einkerbung 
nach  Versuchen  von  Rarba-Le  Blant. 


Zeichen 

Einkerbung 

Fallhöhe  in  cm  für  den  Bruch 
an  der  Einkerbung 

de« 
SUbci 

Art  der  Herstellung 

Form 
des  OrundeB 

Tief» 
mm 

8plu»o- 
wlnkel 
Or«i!e 

] 

2 

3|, 

• 

Mltul 

A 

a 

b 

Frane  .....       .   .  . 

V :  scharf 
auf  0,2  mm  flach 

1 

45 

6 
16 

4 
17 

5 
17 

5 
20,5 

6 
19 

4,8 

17,9 

B 

a 

b 

Hobelstahl  

V :  scharf 
\J:r  =  0,25mm 

21,5 
91* 

17 
100* 

19 
88 

16 
69 

14 

75 

16,3 
773 

c 

a 

b 

9 
78 

11 

\m 

6 
91 

6       6  !  7.4 
91,6    91,5  91 

E 

a 

b 

Säge  

V :  scharf 
|_| :  b  =  0,6  mm 

V :  scharf 
|_| :  b  =  1  mm 

0,95 

46 

6 
82 

o 

72 

0 
63 

6  6 
69  56 

5,8 
68,4 

F 

a 

b 

1,05 

4 

69 

4 

68,5 

5  1  6 
60  69 

e. 
0 

84 

4,6 
68 

a 
b 

V  :  scharf 
|_J:b  —  2  mm 

1,1 

11,5 
150» 

"fr 

125 

11,6    10  :  10 
119     134  134 

10,6 
128 

H 

u 

b 

1,5  mni  Hobelstahl +  0,ömm 
Messer  

V :  scharf 
auf  0,2  mm  flach 

45 

mm 

5 

10 

» 

6 

5  ;  6,5 

6  6 

" 

11 

5,2 

8,2 
4,4 

5.0 

J 

a 

b 

1,0mm  Hobelstahl  -f  1,0 ram 

4 

5 
5 

4 

5 

5 
5 

4 

5 
5 

5 

4 

5 

Y 

a 

h 

0,5mm  Hobelstahl  +  1,5  mm 

5 
4 

4 

6 

4 

5 

4,6 
4,8 

s 

a 

b 

1,0  mm  Fräse  -f  0,1  mm 

1,1 
1,15 

11,5 

»in  c 

11,6!  U 

1 

20,5  20,5 

12,5 
30,0 

14 

26,0 

12,1 
28.5 

K 

a 

b 

Hesser 

V :  scharf 

2 

*15_ 

45 

5,5 
10 

4,5,  4,5 
10  !  10 

4,51  4 
_4,5l  4 

4,6 

7,7 

I. 

a 

b 

2 

:■ 

0,5 

4,6 
I3'5 

4,5 

4,6 
12 

4,6;  6 
12  !  12 

4,7 

L2-4 

M 

a 

b 

4,5 
25* 

4,6 
19 

4,5 
35 

4,5 
22 

5 
35 

4,6 
27,7 

P 

a 

b 

45 

90 

4 
4 

4  5 

4  6,5 

5       5,5  4,7 
5       5   |  4,7 

Q 

a 

b 

1 

45 

«0 

5,5 
6 

5,5     0        5,5     5,5  j  5,0 
5,5     6       6       5,5|  5,8 

R  :" 

"ä 

5,5     6       6  6 
10  |   11        9  11 

5,9 
9,4 

*  Nicht  vollständig  gebrochen. 


scharfen  dreieckigen  Einkerbung  mit  45  0  Spitzen- 
winkel und  2  mm  Tiefe,  die  er  durch  Vorhobeln 
auf  1,5  mm  und  Nachpressen  um  0,5  mm  mit 
dem  Messer  herstellt. 

Ueber  den  Vorzug  der  doppelten  Einkerbung 
vor  der  einfachen  sagt  Barba,  dafs  bei  der 
doppelten  die  Bruchflachen  regelmäßiger  er- 
scheinen und  dafs  das  abgebrochene  Stück  bei 
«ehr  weichem  Material  viel  seltener  am  ReBt 
des  Probestabes  hängen  bleibt. 

Die  Arbeit  Barbas  enthält  ferner  eine  Reihe 
interessanter  Mittheilungen  über  den  Einflufs 
der  Wärmebehandlung  (Glühen  und  Abschrecken) 


sowie  der  Temperatur  der  Proben  beim  Versuch. 
Ihre  Besprechung  an  dieser  Stelle  würde  zu 
weit  fuhren. 

E.  Vanderheym  hält  die  dreickige,  mit 
besonders  hartem  Drehstahl  hergestellte  scharfe 
Einkerbung  für  die  beste.  Die  rings  um  den 
quadratischen  Stab  herumlaufende  Einkerbung 
vermeide  die  bei  der  geradlinigen  Einkerbung 
auftretende  Schwierigkeit,  die  gegenüberliegen- 
den oder  angrenzenden  Kerben  genau  in  dem- 
selben Stabquerschnitt  anzubringen.  Ferner  er- 
fordere sie  nur  die  Innehaltung  eines  stets  gleich- 
bleibenden Durchmessers  an  der  Kerbstelle,  mache 
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aber  die  genaue  Bearbeitung  des  ganzen  Stabe« 
nnnötbig. 

Die  Einkerbung  mit  dem  .Schneidwerkzeug 
(Drehstahl)  zieht  Vanderheym  den  Einkerbungen 
mit  dem  Meifsel  oder  dem  Messer  nach  Barba 
vor,  weil  er  glaubt,  dafs  die  nuter  dem  Druck 
des  Werkzeuges  entstehenden  Gefügeänderungen 
das  Versuchsergebnifs  je  nach  dem  Härtegrad 
des  Materials  verschieden  beeinflussen. 

Dieser  Einwand  gegen  das  Verfahren  Barbas 
ist  nicht  aufser  Acht  zu  lassen.  Denn  wenn 
auch  nach  den  Versuchen  des  letzteren  die  von 
verschieden  geformten  Messern  herrührenden, 
also  verschiedenartigen  Stauchungen  belanglos 
gewesen  zu  sein  scheinen,  so  gelten  diese  Be- 
obachtungen doch  nur  für  das  eine  uutersucbte 
Material. 

Ctaarpy  wendet  gegen  die  Herstellung 
scharfer  Einkerbungen  mit  dem  Schneidwerkzeug 
ein,  das  die  Abnutzung  des  Werkzeuges  zu  un- 
zuverlässigen Ergebnissen  führe.  Als  Maugel 
des  BarbaBchon  Verfahrens  bezeichnet  er  den 
Umstand,  dafs  es  beinahe  unmöglich  sei,  mehrere 
Messer  mit  genau  gleicher  Schneide  zu  erzeugen.* 
Leichter  sei  es,  übereinstimmende  Einkerbungen 
mittels  Schneidstahlcn  mit  abgerundeter  Spitze 
herzustellen.  Sobald  jedoch  der  Stahl  ein  wenig 
schief  stände,  so  entstehe  am  Grunde  der  Kerbe 
eine  Riefe,  welche  dann  als  spitze  Einkerbung 
wirke.  Um  derartige  Riefen  in  der  Längs- 
richtung der  Kerbe  zu  vermeiden,  empfiehlt 
Uharpy,  die  Einkerbung  in  der  Weise  her- 
zustellen, dafs  man  in  bestimmtem  Abstände 
von  der  Oberfläche  der  Probe  parallel  zur  Ober- 
flache  ein  Loch  von  bestimmtem  Durchmesser 
bohrt  und  dann  die  Probe  mit  einer  Säge  bis 
zum  Loch  aufschneidet.  Die  Vorzüge  dieses 
Verfahrens:  Erzielung  vollkommen  gleichartiger 
cvlindrischer  Form  des  Kerbgrundes  und  Ver- 
meidung von  Längsriefen,  verdienen  bei  Her- 
stellang  von  Kerben  mit  gerundetem  Grunde 
volle  Würdigung.  Dagegen  ist  bei  Beurtheilung 
des  Verfahrens  als  praktische  Probe  nicht  aufsei 
Acht  zu  lassen,  dafs  es  bei  Masaenzurichtung 
von  Probestäben  immerhin  schwierig  ist,  die 
feinen  Bohrungen  auf  30  mm  Länge  stets  voll- 
kommen parallel  zur  Oberfläche  herzustellen.  — 

Die  bei  den  vorliegenden  Untersuchungen 
angewendeten  Apparate  unterscheiden  sich  (siehe 
Tabelle  2)  nach  ihrer  Wirkungsweise  in  Schlag- 
werke mit  zwischen  Führungen  fallendem  Ge- 
wicht —  „Fallwerke"  —  und  in  solche  mit 
pendelnd  aufgehängtem  Gewicht  -  „Pendel- 
hammer".  Wesentliche  Unterschiede  zeigen  sie 
ferner  hinsichtlich  der  Unterstützung  oder  Ein- 
sparung des  Probestückes.  In  Frage  kommen 
hierbei  die  Lagerung  der  Probe  auf  zwei  Stutzen 

*  Dieser  Einwand  dürfte  bereits  durch  die  Be- 
obachtungen Barbas  widerlegt  sein  fs.  Versuchs- 
reihen K  bis  Q,  Tab.  8). 

VIII.« 


mit  Auftreffstelle  des  Schlaggewichtes  in  der 
Mitte  sowie  die  feste  Einspannung  des  einen. Stab- 
endes und  Schlagen  anf  das  freiliegende  Ende. 

Gegen  die  Lagerung  der  Schlagprobe  auf 
zwei  Stützen  erhebt  Vanderheym  die  sehr 
beachtenswerte  Einwendung,  dafs  bei  ihr  durch 
Kalthämmern  Gefugeänderungen  des  Metalls  an 
der  Angriffsstelle  des  Fallgewichtes  eintreten. 
Dieser  Uebelstand  macht  sieh  besonders  dann 
geltend,  wenn  der  Brneh  der  Probe  erst  durch 
mehrere  Schläge  herbeigeführt  wird ;  es  tritt 
dann  auch  noch  der  zweite  Uebelstand  auf,  dafs 
;  die  Probe  sich  erwärmt.*  Durch  wiederholte 
I  Unterbrochung  der  Versuche  ist  man  bestrebt 
gewesen ,  diese  Erwärmung  hiutanzuhalten. 
Vanderheym  weist  nun  durch  die  in  Tabelle  4 
wiedergegebenen  Versuche  nach,  dafs  die  Ver- 
suchsunterbrechmig**  die  Zahl  der  Schläge  und 
i  den  Arbeitsaufwand  bis  zum  Bruch  erheblich 
herabmindert  ***  und  dafs  dieser  Einflufs  sich  mit 
wachsender  Festigkeit  des  Stahls  steigert. 


Tabelle  4.    Eiufluf»  der  Varsuchs- 
unterbrechung  hei  Schlag-Biegeproben  nach 
Versuchen  von  Vanderheym. 


Zug- 
versuche 

Sch lag- Biegeproben 

Ma- 

i    *     '    i  'S  «•'     .  «• 

£  *  1  3  Hm    i  o 

terial 

■e  Ii 

"  ,*  M 

u 

C  -a  o 

■■8 

<»ang           2  3    1 J  B  E| 
des  Versuches    '  *  ä  \  *  i3\  £f 

bU  lum  Bruch  •  V. 

t*\ 

45,4 

28 

ohne  Unterhrech.     31     2076 .  27 
unterbrochen        26  1784 

h' 
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Charpy  bevorzugt  die  Lagerung  auf  zwei 
Stützen :  Kr  sagt,  sie  sei  einfacher  und  sicherer, 
•  denn  bei  fester  Einspannung  des  einen  Endes 
j  könne  der  mehr  «»der  weniger  starke  Druck  der 
J  Einspaunbackeii  das  Ergebnifs  beeinflussen.  Ferner 
|  könne  der  eingespannte  Stab  nur  bis  90°,  der 
auf  zwei  Stützen  ruhende  dagegen  bis  auf  60 0 
zwischen  beiden  Schenkeln  gebogen  werden. 

Zur   Bcurtheilnng  der  Materialeigenschaften 
(der  Brüchigkeit)  werden  ermittelt: 

1.  der  BieguiigHwinkcl  beim  Bruch  und 

2.  die  aufgewendete  Schlagarbeit  oder 

3.  die  Zahl  der  Schläge  bis  zum  Bruch. 

•  Nach  V  a  n  d  e  r  h  c  i  in   sind  Erwärmungen  bis 
auf  7<J«  beobachtet. 

**  Nach  Ausführung  von  fünf  Schlügen  innerhalb 
2,5  Minuten  blieb  der  Stab  jedesmal  24  Stunden  liegen. 

*'*  Kudeloff:  „Einflufs  voraufgegangener  Form- 
änderungen auf  die  Festigkeitsei^'enschaften  der  Metalle." 
.Mittheilungen  a.  d.  Königl.  Techn.  Versuchsanstalten 
|  zu  Berlin«  1901,  Ergünzungsheft  1. 
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Als  Biegungswinkcl  gilt  im  allgemeinen  der 
von  dem  abgebrochenen  Schenkel  durchlaufene 
Winkel:  nur  Charpy  bestimmt  denjenigen 
Winkel,  welcher  beim  Bruch  von  den  Schenkeln 
der  Probe  eingeschlossen  wird.  Bei  Anbahnung 
einheitlicher  Durchführung  der  Einkerbprobe 
dürfte  das  erstgenannte  Mefsverfahren,  die  Be- 
stimmung des  von  dem  einen  Schenkel  durch- 
laufenen Winkels,  den  Vorzug  verdienen.  Es 
ist  nicht  allein  längst  bei  der  gewöhnlichen 
Biegeprobe  gebräuchlich ,  sondern  bietet  auch 
den  Vortheil  der  bestreu  Uebersichtlichkeit,  da 
der  Biegewinkel  dann  im  directen  Verhältnifs 
zur  Widerstandsfähigkeit  des  Materials  steht, 
bei  Messung  des  eingeschlossenen  Winkels  da- 
gegen im  umgekehrten  Verhältnifs. 

K  assell  und  Charpy  geben  die  Schlagarbeit, 
bezogen  auf  die  Einheit  des  Bnichiiuerschiiittcg,  an. 
Russell  sagt  hierzu:  .Wenn  die  Kerbe  hinreichend 
tief  ist,  so  dal»  die  l'rnbe  kurz  abbricht  (to  cause 
the  barto  break  ofshurt),  und  wenn  sie  stets  gleiche 
Form  hat,  so  wird  man  finden,  dafs  der  Bruch- 
widerstand (resilknee)  bis  zu  gewissem  (»lade  dem 
Querschnitt  an  der  Kerbstelle  proportional  ist. 
Sie  ist  ihm  direet  proportional,  wenn  zugleich 
die  Bruclii|uerschnitte  gleiche  Dicke  haben." 

Fflr  die  Bestimmung  der  zum  Bruch  der 
Probe  aufzuwendenden  Schlagarbeit  sind  zwei 
principiell  versc  hiedene  Verfahren  im  Gebrauch. 
Bei  dem  einen  soll  der  Bruch  durch  mehrere 
Schläge  mit  wachsender  Arbeitsleistung,  bei  dem 
anderen  dagegen  mit  einem  einzigen  Schlage 
herbeigeführt  werden. 

Hin  bestimmtes  Urtheil  darüber,  welches  beider 
Verfahren  die  Brtic higkeitseigenftchaften  schärfer 
hervortreten  läfst  und  ob  beide  Verfahren  für 
Materialien  von  verschiedenen  Eigenschaften  die 
gleiche  Einordnung  nach  steigendem  oder  fallen- 
dem Widerstande  ergeben,  läfst  sich  nur  aus 
vergleichenden  Versuchen  gewinnen.  Kür  prak- 
tische Untersuchungen  dürfte  indessen  beachtens- 
wert sein,  dafs  Versuche  mit  nur  einem  Schlag  er- 
heblich geringeren  Zeitaufwand  erfordern.  Ferner 
kommt  zu  ihren  Gunsten  in  Betracht,  dafs  die  An- 
wendung mehrerer  Schläge,  wie  schon  oben  er- 
wähnt wnrde,  allmähliche  Veränderung  des  Ma- 
terials an  der  Biegestelle  im  befolge  hat,  die  das 
Krgebnifs  verschiedenartig  beeinflussen  kann. 

Charpy  hält  es  für  eine  „bedeutende 
Ueberlegenheit u  des  Verfahrens  mit  Anwendung 
mehrerer  Schläge,  dafs  es  die  Möglichkeit  ge- 
wahre, den  Widerstand  des  Materials  gegen  den 
Beginn  bleibender  Formänderung  zu  ermitteln, 
und  so  den  Zerrei fsvers ueb  und  ähnliche  Ver- 
suche entbehrlich  machen  könne. 

Bei  Anwendung  eines  einzigen  Schlages  ist 
festzustellen,  welcher  Theil  der  angewendeten 
Schlagarbeit  wirklich  zur  Herbeiführung  des 
Bruches  erforderlich  war.  Hierzu  sind  folgende 
zwei  Verfahren  benutzt. 


tt.  Jahrg.  Nr.  8 


1.  Man  hat  durch  Versuche  mit  verschiedenen 
Fallhöhen,  die  um  ein  bestimmtes  Mafs  von- 
einander abweichen ,  diejenige  Fallhöhe 
ermittelt,  welche  mit  gröfster  Wahrschein- 
lichkeit zur  Erzielung  des  Bruches  hin- 
reicht.   (S.  Tab.  2  Nr.  2  und  5.) 

2.  Bei  dem  zweiten  Verfahren  wird  stets  die- 
selbe, hinreichend  grofse  Fallhöhe  benutzt 
und  die  Arbeit  ermittelt,  welche  das  Fall- 
gewicht nach  dem  Bruch  $er  Probe  noch 
zu  leisten  vermag.  Der  Unterschied  zwischen 
der  letzteren  d.  h.  dem  Arbeitanberschufg 
und  der  gesammten  Schlagarbeit  ist  gleich 
der  von  der  Probe  aufgezehrten  Arbeits- 
leistung. (S.  Tabelle  2  Nr.  4,  6,  8  u.  0.) 

Zur  Ermittlung  des  Arbeitsilberschusses  bei 
„Fall werken"  liegen  die  Constructionen  von 
Fremont  und  von  Le  Blant*  vor.  Bei 
beiden  schlägt  das  Fallgewicht  nach  dem  Bruch 
der  Probe  auf  eine  Feder,  und  der  ArbeiU- 
überschufs  wird  dann  von  Fremont  aus  der 
Zusammendrückung  der  Feder,  nach  Le  Blant 
aus  dem  Wege,  um  welchen  das  Fallgewicht 
zurückgeworfen  wurde,  ermittelt.  Die  Unter- 
lagen hierzu  werden  aUB  besonderen  Versuchs- 
reihen gewonnen,  bei  denen  das  Fallgewicht 
unmittelbar  auf  die  Feder  aufschlägt. 

Beim  Pendelhammer  (Russell,  Charpy, 
Rudel  off)  bestimmt  man  den  Arbeitsfiberschuls 
aus  der  Höhe,  um  welche  das  Gewicht  nach 
dem  Bruch  der  Probe  hinter  dieser  wieder 
ansteigt.  Charpy  läfst  zu  diesem  Zweck  den 
rückwärtigen  Weg  des  (iewichtes  durch  einen 
an  dem  Gewicht  angebrachten  Pinsel  aufzeichnen. 
Bei  einem  kleinen  Pendelhammer,  den  ich  vor  etwa 
Jahresfrist  für  Einkerb-Schlagproben  mit  Drähten 
in  der  Versuchsanstalt  provisorisch  im  Anschlufs  an 
eiuen  kräftigen  Schraubstock  herrichten  liefs,  hat 
sich  folgende  Einrichtung  gut  bewährt. 

Auf  die  in  Spitzen  gelagerte  Achse  des 
Pendels  ist  ein  leichter  Zeiger  mit  geringer 
Reibung  aufgeklemmt.  Beim  freien  Herabhängen 
(in  der  Ruhelage)  berührt  der  Hammer  die 
Probe,  und  der  Zeiger  wird  so  gedreht,  dafs 
er  an  einen  im  Nullpunkt  der  Kreistheilung 
angebrachten  Anschlag  anliegt.  Schwingt  der 
Hammer  z.  B.  nach  Bruch  der  Probe  über  die 
Ruhelage  hinaus,  so  verstellt  sich  der  Zeiger 
um  den  Dnrcbschlagswlnkel.  Seine  Gröfse  ist 
an  der  neuen  Zeigerstellung  zur  Kreistheilung 
abzulesen  und  der  diesem  Winkel  entsprochende 
Arbeitsüberschufs  aus  einer  Tabelle  zu  ersehen. 

Als  Fehlerquellen  der  Schlagproben  sind 
bereits  erwähnt  die  Erwärmnng  der  Probe  und 
das  Kalthämmern  beim  Auflagern  auf  zwei 
Stützen,  ferner  der  wechselnde  Druck  bei  fester 
Einspannung  und  die  Gefrigeänderongen  bei  An- 

*  Siehe  auch  Rudel  off:  „Pas  Materialpriifungs- 
w»>Hen  der  Pariser  Weltausstellung".  »Verhandlungen 
des  Vereins  zur  Beförderung  des  Gewerbneif^B-  1901. 
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wendung  mehrerer  Schläge.  Hierzu  kommen 
die  Fehlerquellen  des  Apparates,  bestehend  in 
der  Vernachlässigung  der  lebendigen  Kraft  des 
abgcschlagenenStabtheiles,imVerlustan  lebendiger 
Kraft  infolge  von  Reibungswiderständen  in  den 
Führungen  des  Schlaggewichtes  und  die  Fehler 
bei  Bestimmung  des  Arbeitsüberschusses. 

Die  Reibungsverluste  sind  bei  den  Fallwerken 
wahrscheinlich  gröber  als  bei  dem  Pendelhammer. 
Bei  letzterem  können  sie  ohne  weiteres  dadurch 
ermittelt  werden,  dafs  man  die  Unterschiede 
zwischen  Hubhöhe  und  Durchschlagshöhe  er- 
mittelt, wenn  keiue  Probe  eingespannt  ist.  Die 
Pendelhämmer  gestatten  ferner  den  Arbeitsfiber- 
schofs  mit  gleicher  Genauigkeit  zu  bestimmen  wie 
die  GesammUchlagarbeit.  Bei  den  Fallwerken 
trifft  dies  nicht  zn,  da  bei  ihnen  die  beiden  Arbeits- 
losen durch  verschiedenartige  Reibungs wider- 
stände beeinflufst  werden  können  und  der  Be- 
stimmung der  Federcompression  (Fremont)  oder 
des  Rückstofses  (Le  Blant)  gröfsere  Fehler  an- 
haften als  der  Einstellung  der  Fallhöhe. 

Charpy  schätzt  den  Fehler  bei  Bestimmung 
der  Schlagarbeit  mit  seinem  Pendelhammer  auf 
höchstens  1  °je,  während  ßarba  anf  Grund  von 
Versuchen  angiebt,  dafs  die  Summe  aller  Fehler 
bei  seinem  Fallwerk  das  Endergebnifs  um  höchstens 
10  */o  seines  Werthes  beeinflusse.  — 

In  der  Ueberzeugung,  dafs  der  Einkerbprobe 
z.  Z.  vielseitige  Aufmerksamkeit  zugewendet 
wird,  erscheint  es  empfehlenswerth,  die  etwa 
im  Zuge  befindlichen  Versuche  sogleich  anf  mög- 
lichst viele  Gesichtspunkte  auszudehnen,  um 
Klarheit  im  Urtheil  über  den  Werth  dieser 
Prüfungsweise  zu  erlangen.  Dies  gilt  umso- 
mehr,  als  für  die  fraglichen  Versuche  immer 
DDr  ein  beschränktes  Material  verfügbar  sein 
wird.  Nur  die  Betriebserfahrungon  können  end- 
gültige Entscheidung  Aber  den  Werth  der  Probe- 
verfahren  liefern  und  daher  werden  auch  nur 
solche  Materialien  für  ausschlaggebende  Versuche 
geeignet  sein,  deren  Güte  oder  Mangelhaftigkeit 
durch  das  Verhalten  im  Betriebe  oder  bei  Dauer- 
versachen bereits  dargethan  ist. 

Von  diesem  Gesichtspunkte  aus  möge  es 
gestattet  sein,  auch  ohne  dafs  ich  die  im  nach- 
folgenden ausgesprochenen  Anschauungen  durch 
Versuche  zn  belegen  vermag,  auf  einen  meines 
Wissens  bisher  nicht  beachteten  Umstund  hinzu- 
weisen, der  mir  bei  Benrtheilung  des  Werthes 
der  Zugprobe  mit  eingekerbten  Stücken  von  Be- 
deutung erscheint.  Soi  es  um  Meinungsaustausch 
herbeizuführen,  sei  es  um  anzuregen,  dafs  bei  den 
*twa  im  Zuge  befindlichen  Versuchen  die  zur  Klar- 
ierung des  in  Rede  stehenden  Umstände»  erforder- 
lichen Beobachtungen  nebenher  ausgeführt  werden. 

Auf  Seite  11  fafste  ich  meine,  bereits  in 
froheren  Arbeiten  ausgesprochenen  Ansichten 
ober  den  Werth  der  Zugversuche  und  Biege- 
proben mit  eingekerbten  Stücken  dahin  zusammen, 


dafs  diese  Proben  darauf  hinwirkten,  den  Bruch 
zwischen  die  einzelnen  Massentheilchen  hindurch- 
zuführen, ohne  dafs  die  letzteren  wesentliche 
Veränderungen  in  ihrer  Form  und  in  ihrem  Zu- 
stande erlitten.  Ferner  erachtete  ich  das  körnige 
Anssehen  des  Bruches  als  Kennzeichen  für  die 
Trennung  der  Massentheilchen  voneinander  und 
umgekehrt  die  Entstehung  matten  schuppigen 
Gefüges  an  eingekerbten  Proben  als  Kennzeichen 
dafür,  dafs  der  Zusammenhalt  der  Massentheilchen 
untereinander  gröfser  ist,  als  ihr  Streck- Wider- 
stand. Zugleich  bekannte  ich  mich  zu  der  An- 
schauung, dafs  Betriebsbrüche,  welche  ohne 
wesentliche  Formänderungen  des  Stückes  eintreten 
und  körnigen  Bruch  zeigen,  die  Folge  der  Trennung 
der  Massentheilchen  voneinander  seien.  Nun  lehrt 
die  Erfahrung,  dafs  man  im  allgemeinen  von  zwei 
Eisen-  oder  Stahlsorten  verschiedener  Herkunft 
diejenige  als  die  betriebssichere  ansehen  kann, 
welche  bei  sonst  gleichen  Eigenschaften  die 
gröfsere  Dehnbarkeit  besitzt.  Letztere  beruht  auf 
Formänderung,  Langstrecken  der  Massentheilchen. 
Diese  Formänderungen  können  aber  nur  eintreten, 
wenn  das  Strecken  der  Massentheilchen  beginnt, 
bevor  sie  voneinander  losgerissen  werden. 

Wenn  nun  in  der  Kerbprobe  thatsächlich  die 
Haftfestigkeit  der  Massentheilchen  aneinander 
zum  Ausdruck  kommt  —  eine  Ansicht,  die  auch 
in  allen  vorliegenden  neueren  Arbeiten  über  diese 
Probe  ausgesprochen  wird,  —  so  glaube  ich, 
dafs  die  Fähigkeit  des  Materials,  sich  zu  dehnen, 
davon  abhängt ,  ob  und  um  wieviel  die  beim 
Zugversuch  an  eingekerbten  Stücken  ermittelte 
Kerbfestigkeit  (3K)  gröfser  ist  als  die  Spannung 
(<j8)  an  der  Streckgrenze,  ermittelt  am  prisma- 
tischen Stabe.*  Trifft  dies  zu,  so  wird  man 
auch  erwarten  können ,  dafs  beim  Material  mit 
grofsem  Ueberschufs  an  Kerbfestigkeit  zufällige 
Uoberanstrengungen  eines  Baugliedes  sich  in  der 
für  die  Standfestigkeit  weniger  gefährlich  bleiben- 
den Formänderung  als  in  Bildung  innerer  Risse 
äufsern  wird,  die  schliefslich  zum  Bruch  führen. 

Folgt  man  diesen  Anschauungen,  so  führen 
sie  zu  den  nachstehenden  Schlüssen,  die  freilich 

*  Selbstverständlich  kann  hei  sachgemäfser  Aus- 
führung der  Versuche  nur  diejenige  Kerbform  in  Frage 
kommen,  welche,  soweit  es  praktisch  überhaupt  möglich 
ist,  Formänderung  des  eingekerbten  Stücken  ausschliefet. 
Jedenfalls  sind  die  Kerbtiefe,  die  Scharte  des  Kerb- 
grnndes  und  der  Kerbwinkel  so  zu  wählen,  dafs  die 
angewendete  Form  die  höchsten  Bruchlasten  liefert, 
die  mit  den  zu  vergleichenden  Eisensorten  an  ein- 
gekerbten Stücken  überhaupt  zu  erreichen  sind.  Dafs 
hei  hinreichender  Sorgfalt  in  der  Prohenanfertigung 
genügend  genaue  Grenzwerthe  für  ök  erhalten  werden 
konuen,  daran  zweifele  ich  nicht.  |)ic  Einflüsse  der 
Stabfurm,  die  trotzdem  bestehen  bleiben  werden  und 
hei  verschiedeneu  Eisensorten  in  verschiedenem  (trade 
sich  äufsern  können,  werden  besonders  bei  den  jenigen 
Materialien  zum  Ausdruck  kommen,  die  am  wenigsten 
empfindlich  gegen  Einkerbungen  sind,  und  werden 
daher  die  l'nterschiede  in  den  Kerhfcstigkeiten  allen- 
falls noch  krasser  hervortreten  lassen,  als  es  ohne  den 
Einflute  der  Kerbft.rm  der  Fall  sein  würde. 
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Der  Schice felgehalt  von  Sehlacken  und  HüUenproducien. 
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einstweilen  nur  hypothetische  Bedeutung  haben 
können,  bis  sie  durch  Versuchsergebnisse  und 
Betriebsei-fahrungen  begründet  Bind. 

1.  Von  zwei  Eisensorten  mit  sonst  gleichen 
Eigenschaften  neigt  diejenige  am  ehesten  zu 
Brüchen  im  Betriebe,  die  bei  der  Kerbzugprobe 
korniges  Bruchaussehen  liefert; 

2.  wenn  beide  körniges  Briichaussehcn  zeigen, 
diejenige,  welche  bei  sonst  gleichen  Eigenschaften 
die  geringere  Kerbfestigkeit  oK  besitzt  und 

3.  wenn  beide  gleiches  Briichaussehen  und 
gleiche  Kerbfestigkeit  zeigen,  diejenige,  welche 
die  höher  gelegene  Streckgrenze  o8  also  das 
kleinere  Vorhaltnifs  für  oK /o„  besitzt. 

Der  Satz  3  findet  bereits  in  der  bekannten 
Thatsache  eine  Stütze,  dafs  die  Betriebssicher- 
heit des  Materials  sehr  häutig  durch  Ausglühen 
wächst.  Beim  Glühen  geht  besonders  die  Streck- 
grenze os  herunter  und  die  Massentheilchen, 
welche  vor  dem  Glühen  langgestreckt  waren, 
nehmen,  wie  die  metallographischen  Unter- 
suchungen von  Prof.  Heyn  darthnn,  wieder  mehr 
gleichachsige  Gestalt  an.  Soweit  mir  bekannt 
ist,  hat  man  z.  B.  beim  Kupfer  nicht  wahr- 
genommen, dafs  beim  Glühen  neben  der  Form 
der  Massentheilchen  auch  deren  innerer  Aufbau 
sich  änderte.  Ihre  langgestreckte  Form  ist  viel- 
mehr als  eine  Folge  der  vorangegangenen  mecha- 


nischen Bearbeitung,  also  der  mechanischen 
Streckung,  erklärt.  Durch  das  Strecken  ist  dem 
Material  ein  Theil  der  Dehnbarkeit  bereits  ge- 
nommen ;  durch  das  Ausglühen  und  Uebergehen 

\  in  die  gleichachsige  Gestalt  erlangen  die  Massen- 
theilchen die  Fähigkeit  zurück,  unter  geringeren 
Belastungen  zu  strecken. 

Wie  die  vorstehende  Besprechung  zeigt,  liegt 
heute  noch  kein  vollkommen  durchgearbeitetes 
Verfahren  für  die  Versuche  mit  eingekerbten 
Stücken  vor,  welches  geeignet  wäre,  als  Ab- 
nahmeprobe   allgemein  eingeführt   zu  werden. 

'  Indessen  ist  bereits  an  dem  Werthe  dieser  Ver- 
suche als  Brüchigkeitsprobe  nicht  mehr  zn 
zweifeln  und  weitere  gründliche  Untersuchungen 
werden  sicherlich  die  Fragen  lösen,  welche  hin- 
sichtlich der  einheitlichen,  zuverlässigen  Durch- 
führung der  Eiukerbprobe  zur  Zeit  noch  offen 
sind.  Von  diesem  Gesichtspunkte  aus  erscheint 
es  angebracht,  auch  die  allgemeine  Aufmerksam- 
keit der  dentschen  Eisenhfittenleute  auf  diese 
Frage  zu  lenken.  Zu  diesem  Zweck  bin  ich 
gerne  der  Aufforderung  der  Kedaction  gefolgt, 
die  bisher  erschienenen  Arbeiten  zu  besprechen. 
Sollte  es  mir  gelungen  sein,  die  betheiligten 
Kreise,  Erzenger  und  Verbraucher  von  Eisen 
und  Stahl,  zur  Mitarbeit  anzuregen,  so  wäre  der 
Zweck  dieser  Zeilen  erfüllt. 


Der  Schwefelgehalt  von  Schlacken  und  HUttenproducten. 

Von  H.  von  JOptner. 

(Schlaf»  von  S.  391.) 


IV.  Metall  und  Schlacke  beim  Martinprocefs. 

Die  beim  Hochofenprocel's  gemachten  Erfahrungen  lassen  es  wünschenswert!»  erscheinen, 
diese  Verhältnisse  auch  für  den  Martinprocefs  zu  studireu.  Wir  logen  diesen  Untersuchungen 
die  folgenden  Daten  zu  Grunde: 


G.  M  a  r  t  i  n  s  t  a  h  1  -  A  d  a  I  v  s  e  n. 


II.  Schlacken-Anaivsen. 
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0,1 90 

0,049 

0,041 

1 

14,10 

3,02 

17.05 

13,30 

28,73 

22,64 
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0,189 
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0,o75 

13 

20.37 
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0,118 

0,014 

0,472 

0,072 
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0.120 
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0.O37 

0,i»HO 

18 

22,89 

3.!»2 

17,51 

11,76 

19,68 

22,98  0,612 

0,235 

Digitized  by  Google 


Iii.  April  190*. 


Der  Schvtftlqrkalt  ron  Schlacken  und  llüttenproiiurte».        Stahl  und  Eisen.  433 


Den  Sauerstoftgehalt  dieser  Schlacken  geben  die  folgenden  Tabellen: 
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Die  folgende  Tabelle  M  enthält  den  Theilnngscoefficionten  und  die  wichtigsten  den- 
selben beeinflussenden  Faetoren,  wie  Silicirungsstnfc  und  relativen  CaO-  und  MnO-Gehalt  der 
Nhlacken  und  (>,  Si-,  Mn-  und  iMiehalt  des  Stahls. 


Tabelle  M.    /,  usunimenstellung. 
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Vergleicht  man  die  vorstehenden  Daten  mit 
jenen,  welche  früher  über  die  Schwefelvertheilung 
zwischen  Hochofenschlacken  nnd  Roheisen  mit- 
geteilt wurden,  so  fallen  uns  zunächst  die 
aafgerordentlich  niederen  Werthe  der  Tlieilungs- 
roPfficienten  beim  Martinprocels  auf,  die  -  da 


die  Martinschlacken  noch  basischer  Bind,  als  die 
Hochofenschlacken  —  wohl  nur  ans  dem  niederen 
Kohlenstoff-  und  Mangangehalt  des  Martinmetalles 
und  dem  niederen  (CaO  -\-  Mn(>)-(iehalle  der 
Schlacke  erklärt  werden  können.  l'eberdies 
zeigt  ein  Vergleich   dieser  Leiden  Zusainmen- 
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22.  Jahrg.  Nr.  8. 


Stellungen  auch,  data  der  Einflufs  der  Temperatur 
auf  den  Theilungsco^fricienten  offenbar  keine 
allzu  bedeutende  sein  kann.  Der  höchste  Werth 
des  Theilungscoeflicientcii  fallt  mit  dem  höchsten 
Kohlenstoffgehalte  des  Stahles  und  mit  dem 
höchsten  (i'nO  +  MnO| -Gehalte  der  Schlacke 
zusammen,  und  es  werden  also  auch  hier  die  im 
vorigen  Abschnitte  entwickelten  Schlufsfolge- 
rungen  bestätigt.  Die  Kegelmfifsigkeit  kommt 
jedoch  liier  weniger  zum  Ausdruck,  weil  sich 
ein  grofser  Theil  der  angeführten  Analysen  auf 
Untorsuchnngsreihen  bezieht,  die  von  verschie- 


denen Martinchargen  in  den  aufeinanderfolgenden 
Stadien  des  Processes  durchgeführt  wurden, 
wobei  das  Gleichgewicht  zwischen  Metall  und 
Schlacke  wohl  kaum  erreicht  worden  sein  dürfte. 
Uebcrdies  erleidet  dieses  Gleichgewicht  infolge 
des  fortschreitenden  Frischprocesses  andauernd 
eine  Störung. 

V.  Thomasprocefs. 

Um  nun  auch  die  Vertheilung  des  Schwefels 
heim  Thomasprocefs  zu  studiren ,  wollen  wir 
die  folgenden  Angaben  in  Betracht  ziehen  : 
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R.  Zusammenstellung  (geordnet  nach  dem  Gesammt  -  Sauerstoff-Verhältnifs). 


I.raammt- 
Saarrttoff- 

• 

8»oeritolf- 

Vcrhällalf« 
de<  Silicat« 

•i 

Sauerstoff  in  ProrcDl«o  den  B*hi- 
8*uer»tolTe«  Im 

Thelluojc*- 
corfnclent 

des 

Zusammensetzung 

TL  ».II..    •  DI 

Sllic.l 

Cat»  il«-« 

S  SehUck« 

1  IltllMil.M 

■ciaus  in  /» 

• 

bi 

c»o 

Mull       r.O  +  Mno 

l'boMihatsa 
■  DO»|ma.cs 

S  V»c»ll 

— =  _- 
r 

M.. 

•• 

0  45 

0,32 

52 

3 

55 

14 

5  Ol 

0,12 

Spur 
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o,o< 

0,04 

0,45 

«»,43 

81 

•> 

83 

•2 

0,81 

72 
2.48 

0,43 

1    11t  1 

1,32 

««,40 

0,43 

80 

3 

H3 

4 

1.04 
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0,42 
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0  40 

71 

2 

"TU 

73 

1  1 

1  24 

0  10 
0^24 

*"»T.  11  I" 

■  _  ■  yt  Li  i 

0,25 

1,18 
0  02 

0,51 

0,3t» 

42 

6 

48 

11*11 

0,70 

*■*  n  1 1  r 
J 

0,46 

0,52 

0,42 

81 

4 

86 

11 

0,14 

Spur 

0^11 

0,a3 

0,57 

o'33 

38 

s 

40 

27 

5^56 

0,09 
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•ÜiO  ! 
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Iii 

20 

5' 

2.89 

0,07 
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0,0<K» 

it,«» 

0,38 

58 

2 

»50 

26 

1,00 

0.15 

Spur 

(«,19 

0,48 
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0,57 

0.» 

4 

73 

4 

1,29 

2.21 
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0,25 

1,17 

0,»>1 

0,39 

«7 

ti 

73 

25 

9,33 

«),20 

0,008 

0,81 
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0,01 

0,56 

74 

3 

77 

7 

1,38 

0,70 

Spur 

0,30 

1,2-2 

0.63 
0,65 

0,38 

39 

2 

41 

29 

3,65 

0,10 

Spur 

0,17 

0,07 

(»,43 

3il 

6 

45 

27 

8,67 

0,24 

Spur 

0,36 

0,03 

o,ii9 

0,77 

4!) 

0 

55 

2 

1,00 

1,30 

Spur 

0,23 

1,10 

u,7«  i 

0,4U 

43 

3 

31 

1,94 

0,13 

Spur 

«),09 

0,20 

0,73 

(»,28 

15 

20 

46 

2,44 

0,018 

0,14 

0,109 

0,78 

o,75 
0,07 

«J7 

4 

71 

7 

2,82 

2,845 

Spur 

0,2!« 
0,40 

1,48 

1.01« 

4 

4 

74 

0,86 

0,O45 
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S.  Zusammenstellung  (geordnet  nach  der  Silicirungsstufe  <les  Silicates). 


■illlrLrunpaMufe  der 
ftrklacke  oa,cb  Abjnc 
*e.  <'4lc|«inpbo<vb»U 


»i 
1», 


in  l'roeenlen 
Sauerstoff»,  Ir 


Silicat 
MnO 


I    CaO  Je« 


Thellonif«- 
corfficlent 

S  Schlack, 
S  Metall 


Zusammensetzung 
den  Thomasmetalls  in  °/o 


I 


Mr. 


0,14 

0,28 
0,30 
0,32 
0,33 
0,38 
0,38 
0,39 
0,40 
0,42 
0,43 
043 
(»]43 
0,46 

o,5<; 

0.57 
0,67 
0,75 
0,77 


16 
15 
42 
52 
38 
58 
39 
67 
71 
81 
81 
80 
89 
43 
74 
69 

67 
49 


4 

5 
«i 
3 
2 
2 
2 
Ii 
2 
4 
2 

3 
6 
:( 
:i 
4 
4 
1 
6 


20 
20 
48 
55 
40 
60 
41 
73 
73 
85 
83 
83 
45 
46 
77 
78 
4 
71 
55 


9 
46 
22 
14 
27 
26 
29 
25 
11 
11 
2 
4 
27 
31 
7 
4 
74 
7 
2 


2.89 
2,44 
11.11 

5,61 
5,56 
1,00 
3,65 
9,33 
1,24 
(»,76 

1.04 
8,67 
1,94 
1,88 
1,29 
0,86 
2,82 
1,00 


0,O7 

0,18 

««.24 

0,12 

0,09 

0,15 

(«.10 

0,20 

0,16 

0,14 

2,72 

2,48 

0,24 

0,13 

0,70 

2.21 

o,««45 

2.8.5 

1,30 


Spur 
Spur 
Spur 
Spur 
Spur 
Spur 
0,003 
Spur 
Spur 
Spur 
Spur 
Spur 
Spur 
Spur 
Spur 

Spur 
Spur 


0,028 

0,14 

0,46 

0,07 

0.12 

O.Ii« 

0,17 

0,31 

0.25 

««,11 

0.43 

0,42 

0.36 

0,09 

o.:to 

0,25 
0,40 
0,29 
0,23 


o.ooo 

1,09 

0,02 

0,04 

0,(«4 

0,48 

0,07 

0,067 

1,18 

0,93 

1,32 

1,29 

0,03 

1,20 

1,22 

1,17 

0,880 

1,48 

1,10 


Die  Betrachtung  der  Veilheilnng  des  Schwo- 
feis zwischen  Schlacke  nnd  Metall  beim  Thomas- 
procels  fBhrt  zu  neuen  Ergebnissen,  da  wir  bei 
diesen  Schlacken  oft  auf  einen  sehr  bedeutenden 
PhoHphorg&ure-Gebalt  stoben.  Dementsprechend 
•ind  die  hierher  gehörigen  Daten  in  Tabelle  R 
nach  wachsendem  Verbaltnifs  des  Gesammt-Säure- 
Saaeratoffes  (Si04  -f  P,  05)  zum  Gesammt- Basen- 
Sauerstoffe,  in  Tabelle  S  aber  nach  der  Sili- 
cirungsstufe des  nach  Abzug  des  Calciumphos- 
phates  (<a,PsO,)  verbleibenden  Selilackenrestcs 
geordnet. 


Hier  füllt  uns  zunächst  auf,  dafs  die  kleinsten 
Werthe  des  TheilnngBi'oi'fncienten  mit  den 
kleinsten  Gehalten  an  <'a,P.09  zusammenfallen: 


• 
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Mn 
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0.09 
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4 
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•? 

0.25 
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0,(51 
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0,70 

•• 
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(»,78 
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0,29 

1,48 
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2,89 

i«,o7 

(»,28 

0.090 
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22.  Jahrg.  Nr.  8. 


Eine  Ausnahme  bildet  nur: 


»> 


CaO  =  S.urr- 
»tolT  Im 


1,09 


74 


Thttlaog»- 
rot-rttclrni 

0,81 


M 


Mm 


0,1145     —      0,40  0,880 


wo  aber  die  Schlackenanalyse  fehlerhaft  zu  sein 
scheint,  da  in  derselben  nicht  einmal  genng 
CaO  vorhanden  ist,  nin  die  Phosphorsäure  zn 
binden. 

Diese  Heispiele  zeigen  aber  aufserdem  (mit 
einer  Ausnahme)  auch  einen  hohen  Kohlenstoff- 
nnd  Phosphorgehalt  des  Stahles.  Xnn  wissen 
wir  aber  aus  dem  Vorhergehenden,  dafs  ein  hoher 
Kohlenstoffgehalt  des  Metalls  auf  eine  Ver- 
gröfserung  der  Theilungsco»"fficienten  hinwirkt. 
Wenn  also  dessenungeachtet  kleine  Theilungs- 
coefticienten  auftreten,  so  mufs  offenbar  ein  hoher 
Phosphorgehalt  des  Metalls  eine  Verkleinerung 
der  Theilnngseoefficienten  hervorrufen. 

Stellen  wir  nun  die  übrigen  Heispiele,  bei 
welchen  der  Kohlenstoffgehalt  des  Stahles  durch- 


aus ein  niederer  ist,  nach  steigendem  Phosphor- 
gehalte der  Schlacke  geordnet  zusammen,  so 
1  haben  wir: 

•  v*l£Kr  c     H    *„  ■■ 

b        l>ho«ph«t«  c<*«c««< 

0.52  11  0,76  0,14  Spur  0.11  0,93 

0,4!)  11  1,24  0,16       „  0/25  1,18 

0,45  14  5,61  (»,12       „  0,07  0,04 

0.51  22  11,11  0,24       „  0,46  0,02 

0.01  25  9,88  0,20  0,003  0.31  0,007 

0,6» »  26  1,00  0,15  Spur  0.19  0,48 

0,57  27  5,56  0,09       „  0.12  0,04 

0.65  27  8,67  0,24       „  0,36  0,03 

0,63  29  3,65  0,10       „  0.17  0,07 

0,70  31  1,94  0,13       „  0,09  0,2n 

0,73  46  2,44  0,018     .  0,14  0,109 

0,60  74  0,86  0,045  —  0,40  0,886 

Also  auch  hier  sehen  wir,  dafs  den  hohen 
Phosphorgehalten  des  Metalls  niedere  Werthe 
der  Theilungs-Co^fflcienten  entsprechen,  und  um- 
gekehrt. Ordnen  wir  demnach  unsere  Heispiele 
nach  wachsendem  Phosphorgehalt  des  Metalls, 
so  haben  wir: 


T.  Zusammenstellung  (nach  dem  Phosphorgehalt  des  Metalls  geordnet). 
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74 
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71 

7 

2,82 
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Spur 
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Diese  Zusammenstellung  zeigt,  dafs  hier  der 
Phosphorgehalt  des  Metulis  von  über- 
wiegend grofsem  Einflnfs  ist.  Nächst  dem 
Phosphorgehalt  macht  sich  noch  der  Einflnfs  des 
Kohlenstoffgehalts  im  Metallbade  ziemlich  be- 
merkbar. Leichte  Abweichungen  dürften  auf 
nicht  völlig  erreichtes  Gleichgewicht  und  Aelin- 
liches  zurückzuführen  sein. 

Hieraus  erklärt  sich,  warum  beim  Thomas- 
procefs  der  Schwefelgelialt  des  Metalls  erst  dann 
abnehmen  kann,  wenn  der  Phosphorgehalt  schon 
beträchtlich  gesunken  ist,  wie  nntrr  anderen 
das  folgende,  einer  Thomaseliargc  von  Peine  1 
entnommene  Heispiel  zeigt: 


RI.Kitlt  In  Minuten          C  Sl  Mo         I'  S 

O  3,163  0,007  1,19  2,982  0,052 

4  1,983  -  0,40  2,525  0,065 

7  0.755  -  0,40  2,012  0.077 

9  0,046  -  0,40  0,465  0,050 

10  0,045  —  0,40  0.886  0,070 

11  0,018  —  0,32  0,206  0,048 
12',,  0,018  —  0,14  0,109  0,041 
i:i<;4  0,018  -  0,11  0,090  0,046 


nach  ManganzusaU  0,07  —  0,28  0,090  0,038 
Der  hier  so  auffallende  Einflnfs  eines  hohen 
Phosphorgehalts  im  Metall  läfst  sich  übrigens  schon 
bei  den  früher  angeführten  Hochofen-Heispielen 
erkennen,  wenn  er  auch  durch  den  dort  meist  stark 
überwiegenden  Eintlufs  des  hohen  Kohlenstoft- 
und  Mangangehalts  erheblich  abgeschwächt  ist. 
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VI.  Vertheilung  des  Schwefels  zwischen 
Schlacken  und  Steinen. 

Anhangsweise  mögeo  noch  einige  Beispiele 
aber  die  Vertheilang  des  Schwefels  zwischen 


Schlacken  and  Steinen  besprochen  werden,  welche 
deshalb  von  einigem  Interesse  sein  dürften,  weil 
der  Schwefelgehalt  der  Steine  ein  sehr  hoher 
ist.  Diese  Beispiele  sind  J.H.  L.Vogts  „Mineral- 
bildaug in  Schmelzmassen"  entnommen. 


Kupfer  . 
Schwefel 


Steine 


28  u> 
36  •/, 

Itoluchlarkr 


5»»/, 

26  °/o 

Kapferroh. 
«hUcke  »oi 


24-25  •/• 
Concentrmltoot- 


15,8  7» 
21,9ü  °/o 


16,6  > 
29,5  > 


Kupfcralelnaehlacke 
Dach  Arnold 


SiO,  . 
Alt  Oa 
Fe,0, 
CaO  . 
MgO  . 
FeO  . 
CaO  . 
ZnO  . 
Ca  .  . 
CaS  . 
Ag.  . 
MnO  . 
P   .  . 
As,  O, 
S    .  . 


50,(M) 

48,22 

15,67 

16,35 

20,29 

19,2« 

4,37 

3,23 

8,73 

10,75 

0,67 

0,75 

1,01 

1,26 

0,29 


n.-jr, 


48,32 
3,68 
0,22 

10,06 
1,23 

30,35 


0,29 
1,41 


n.06» 


32,34 
6—9 
0,20 
6—8 
1-3 
43-45 

0,5-1,0 


0,038-0,046 


0,62« 


29,90 
2,15 
3,00 
0,40 
0,46 

53,30 
0,16 
1,15 


0,32 
0,12 
Spur 
3,17« 


30.05 
2,06 
3,71 
0,37 
0,45 

64,62 
0,22 
1,75 


0,37 
0,20 
Spur 
2,24» 


fc 

o 

I 


Si  Oi  .  .  .  . 

AliO*    .  .  . 

FeiO»    .  .  . 

CaO  ...  . 

MgO . .  .  . 

FeO  .   .  .  . 

MnO  ...  . 
Cui  O,  n.  s.  w. 

ZnO  ...  . 


26.67 
7,30 

5,80 
1,75 
1,94 

0.29 


25,72 
7,62 

5,61 
1.25» 
2.37 

0,33 


25,74 
1,73 
0,07 
3.45 
0,49 
6,74 


17,58 
3,53 
0,06 
2,00 
0,80 
9,78 


0,15 


15,93 
1,00 
0,90 
0,11 
0,18 

11,84 
0,07 

0,27 


16,03 
0,96 
1,11 
0,11 
0,18 

12,14 
0,08 

0,39 


s 


1,56 


1,50 


2,06 


1,08 


1,11 


1,07 


Theilungscoefficient 


S Schlack« 
Ssialn 


1 

89,4 


1 

104,0 


1 

416,67 


1_ 
39,5 


1 

e~93 


1 

1<\49 


Das  Wichtigste  aas  dieser  Tabelle  ist  in  der  folgenden  übersichtlich  zusammengestellt: 


Silicirungsstufe  der  Schlacke,  £ 

2,0« 

1.56 

1,50 

Ml 

1,08 

1,07 

Saoerstoffin  Ca  0  4-  Fe  0  +  Mn  0 

-(-ZnO  in  °/«  des  Geaammt- 

Kasen-SauerstofTs  

81 

57 

52 

83 

73 

86 

Schwefelgehalt  des  Steines   .  . 

25 

26 

26 

21,96 

24.5 

23,5 

(Reducirter)  Sehwcfelgehalt  der 

Schlacke  

0.06 

0,29 

0,25 

3,17 

0,62 

2,24 

Tbeilangscoefficient  . 

416,67 

89.4 

1 

KH,0 

1 

6,93 

1 

3!>,5 

1 

10,49 

Wie  man  sieht,  wächst  auch  hier  der  Werth 
des  Theilungscoefticienten  mit  der  Basicititt  der 
Schlacke,  ist  aber  durchaus  viel  kleiner,  als 
zwischen  Schlacke  und  Bisen,  Grösserer  üehalt 
der  Schlacke  an  CaO  -f  FeO  +  MnO  +  ZnO 
scheint  den  Werth   des  Theilungscoefflcienteti 

*  Durch  Abzug  des  in  den  eingeschlossenen  Stein- 
küitelchen  enthaltenen  Schwefels  reducirt. 


gleichfalls  zu  erhöhen.  Diese  Andentungen,  welche 
zeigen,  dafs  auch  in  diesem  Falle  dieselben  Ge- 
setze gültig  zu  sein  scheinen,  wie  in  den  früher 
besprochenen,  mögen  hier  genügen. 

VII.  Ergebnisse. 

Aus  den  vorstehenden  Betrachtungen  folgt : 
1.  Wenn    bei   hüttenmännischen  Processen 
zwischen  Schlacke  und  dem  gleichzeitig  auf- 
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tretenden  anderen  Hüttenprodncte  Gleichgewicht 
eingetreten  ist,  so  vertheilt  flieh  der  Schwefel 
zwischen  beiden  in  einem  constanten  Verhältnisse 
(Theilungscoefficient),  dessen  Werth  von 
der  Zusammensetzung  beider  in  Rede  stehenden 
Phasen  und  von  der  Temperatur  abhängt. 

2.  Der  Werth  dieses  Theilungscoefficienten 

/   Ss.hueke    \  angemein  mit  der  Basicität 

V  S  .Bilere  Flui«  / 

der  Schlacke. 

3.  Er  steigt  aber  auch  anscheinend  mit  der 
Menge  an  Ca()  -+-  MnO  (vielleicht  auch  an  FeO 
und  ZnO)  iu  der  Schlacke. 

4.  Bei  Eisenlegirungen  steigt  der  Werth  des 
Theilungscoefticienten,  und  zwar  erheblich,  mit 
wachsendem  Gehalt  an  Kohlenstoff  und  Mangan 
und  mit  abnehmendem  Gehalte  an  Phosphor. 

5.  Der  Einflufs  der  Zusammensetzung  der 
Eisenlegirungen  auf  den  Theilungscoefficienten 
nimmt  mit  der  Basicität  der  Schlacke  ab  und  zu. 

ti.  Das  Gleiche  scheint  auch  von  dem  Ein- 
flüsse eines  höheren  (CaO  f-  MnO)-Gehaltes  der 
Schlacken  zu  gelten. 

7.  Das  unter  4  Gesagte  liefse  sich  dnreh 
die  Annahme  erklären,  dafs  die  Schwefel  -  Auf- 
nahmefähigkeitdesMangans(und  vielleicht  auch  des 
Eisencarbides  oder  wenigstens  des  kohlenstoff- 
reichen Eiseus)  sehr  klein,  die  des  reinen  Eisens 
und  des  Eisenphosphides  aber  sehr  grofs  ist. 

8.  Aus  dem  Vorstehenden  folgt,  dafs  man 
bei  hüttenmännischen  Operationen  im  allgemeinen 
nicht  imstande  ist,  den  in  der  Beschickung  ent- 
haltenen Schwefel  aus  dem  einen  Hiittenproducte 
ganz  zu  entfernen.  Wie  weit  dies  möglich  ist, 
hängt  vom  Theilnngscoffficienten,  also 
von  der  Zusammensetzung  beider  bei  dem  frag- 
lichen Processe  auftretenden  Phasen  ah. 

9.  Aus  diesem  Grande  ist  die  Entschweflung 
bei  kohlenstoff-  und  manganreichen  Eisensorten 


|  (Ferromangan,  Roheisen*)   eine  vollständigere, 
als  bei   kohlenstoff-  und  manganarmem  Eisen 
i  (Martin-  und  Bessemerproccfs.) 

10.  Beim  Thomasprocefs  wirkt  einer  weit- 
gehenden Entschweflung  überdies  noch  der  Phos- 
phorgehalt  entgegen ;  sie  wäre  demnach  hier  erst 
dann  möglich,  wenn  der  Phosphorgehalt  schon 
stark  abgenommen  hat,  in  welchem  Falle  aber 
auch  der  Kohlenstoff-  und  Mangangehalt  schon 
verschwindend  klein  geworden  ist. 

11.  Um  also  ein  kohlenstoff-  und  mangan- 
j  armes  Eisen  mit  möglichst  niederem  Schwefel- 
I  gehalte  erzielen  zu  können,  bleiben  (da  die 
I  Basicität  der  Schlacke  ein  gewisses  Mafs  nicht 

überschreiten  kann)  nur  zwei  Wege  offen : 

a)  die  Wahl  einer  möglichst  schwefelarmen 
Beschickung  (Wahl  reiner  Rohmaterialien,  Ent- 
schweflung des  Roheisens  im  Mischer)  oder 

ß)  wiederholte  Entfernung  der  alten  und 
Bildung  neuer  Schlacke  (in  diesem  Sinne  wirkt 
auch  ein  Mischer,  welcher  nicht  nur  ein  schwefel- 
ärmeres  Rohmaterial  liefert,  sondern  auch  durch 
Entfernung  der  Mischerschlacke  die  Bildung 
neuer  Schlacke  bedingt). 

12.  Es  ist  gar  nicht  ausgeschlossen,  dafs  — 
I  namentlich  bei  sinkender  Temperatur  --  neben 
|  Schlacke  und  Metall  noch  eine  dritte  Phase  (ein 

Gemenge  von  Oxyden  und  Sulfiden)  auftreten 
!  kann.    Dieser  Fall  scheint  bei  gewissen  Aus- 
saigerungen einzutreten. 

Die  vorliegende  Studie  erhebt  keineswegs 
den  Anspruch,  die  behandelte  Frage  vollständig 
zu  lösen ;  sie  will  nur  zeigen,  in  welcher  Weise 
ein  tieferes  Eindringen  in  manche  hüttenmännische 
Probleme  erreicht  und  aus  theoretischen  Betrach- 
tungen praktischer  Nutzen  gezogen  werden  kann. 

•  Vermuthlich  auch  im  „Mischer",  doch  stehen 
mir  zur  KntRchcidun^  ilirger  Knure  leider  k«üne  <:«•- 
niii;iuden  Antraben  z.or  Verfü<run«r. 


Cementiruiitf  von  Sclim ied eisen. 


Im  schwedischen  technologischen  Verein  hielt 
am  27.  März  v.  J.  Ingenieur  C.  W.  Bildt  über 
obiges  Thema  einen  Vortrag,  dem  wir  nach 
„Jernkontorets  Annaler"  1901,  Heft  4,  folgendes 
entnehmen. 

Die  Cemcntirung  mufs  bei  einer  Temperatur 
erfolgen,  die  etwas  niedriger  als  die  Schmelz- 
temperatur der  zu  cementirenden  Waare  ist. 
Als  Cementirpulver  dient  am  besten  eine  Mischung 
von  HO  °/o  Holzkohle  und  40  °/o  Knochenmehl. 
Bei  Zusatz  von  Knochenmehl  verhält  sich  das 
Cementirungspnlver  während  des  Glühens  compakt 
und  schliefst  den  Zutritt  der  Luft  besser  ab  als 


reine  Holzkohle  allein;  die  Kohlenstoffanfnahme 
vollzieht  sich  infolgedessen  gleichmäfsiger.  Man 
verwendet  schwedische*  Lancashireeisen  oder 
Flufseisen  von  guter  Qualität,  vorzugsweise  solches 
mit  geringem  Kohlenstoffgehalte.  Cementirt  wird 
entweder  die  ganze  Oberfläche  der  Waare  oder 
nur  ein  Theil  derselben.  Im  letzteren  Fall  wird 
der  nicht  zu  kohlende  Theil  mit  Thon  oder 
einem  anderen  feuerfesten  Material  bedeckt. 

Die  Einrichtung  eines  Cementirgasofens  ist 
ans  nachstehender  Abbildung  ersichtlich.  Das 
im  Generator  A  erzeugte  (Jas  wird  dein  Ofen  B 
durch  einen  gemauerten  Kanal  C  zugeführt  und 
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durch  Gebläsewind  über  der  Feuerbrücke  D  ent- 
zündet. Die  Flamme  zieht  der  Decke  und  den 
beiden  Seiten  des  Kastens  entlang  bis  an  das  ent- 
gegengesetzte Ofenende  und  kehrt  durch  zwei  unter 
dem  Hoden  gelegene  Züge  nach  der  Vorderseite 
zurück,  wo  sie  bei  G  in  den  Schornstein  eintritt. 
Der  Kasten  selbst  und  die  innere  Wandung  des 
Ofens  sind  mit  feuerfesten  Ziegeln  aufgeinanert. 


ü  a  s  o  f  i'  n 

(Ulli 

C  e  in  e  u  t  i  r  e  n. 


Seite  des  Kastens  so  eingemauert,  dafs  der  un- 
gekohlt  bleibende  Theil  aufserhalb  des  Kastens 
liegt.  Für  das  Gelingen  des  Processes  ist  es 
nothwendig,  dafs  rings  um  den  Kasten  eine 
gleichmäfsige  Hitze  herrscht,  die  am  besten 
durch  Gasfeuerung  erreicht  wird.  Ein  Generator 
reicht  für  eine  gröfsere  Anzahl  Oefen  ver- 
schiedener Kapacitftt  (einige  Kilo  bis  zu  10  t) 
aus.  Für  jeden  Ofen  ist  eine  besondere  Gas- 
leitung zum  Zweck  des  unabhängigen  Hetriebes 
vorzusehen,  und  kann  man  auf  diese  Weise  die 
verschiedensten  Gegenstände  von  den  kleinsten 
Dimensionen  bis  zur  Gröfse  einer  Panzerplatte 
harten.  Die  Kohlenstoffaufnahme  ist  am  gröfsten 
an  der  Oberfläche  und  nimmt  nach  der  Tiefe  zu 
ab;  sie  kann  einen  Betrag  von  1  bis  1,2% 
erreichen.  Tabelle  I  giebt  die  Kohlenstoffgehalte 
mehrerer  cementirter  Stücke  in  verschiedener 
Entfernung  von  der  Oberfläche  an: 


1) 

ff 

|      '  t:  ' 

■ 

Hie  zu  härtenden  Waaren  werden  in  den  Cementir- 
kasten  in  50  bis  75  mm  Abstand  von  einander 
und  den  Ofenwänden,  ihrer  Gröfse  und  der 
beabsichtigten  Härtung  entsprechend,  eingelegt 
and  mit  dem  CementirangBpulver  nicht  umstampft, 
sondern  lediglich  leicht  umhüllt,  wodurch  es  bei 
dem,  während  des  Processen  erfolgenden  Setzen 
der  zu  härtenden  Gegenstände  nachfallt.  Auf 
die  fertige  Beschickung  kommt  eine  etwa  50  mm 
starke  Thonschicht.  In  kleineren  Oefen  über- 
deckt man  den  Kasten  mit  einer  Schicht  flach- 
gelegter Ziegel,  bei  gröfseren  Oefen  wird  der 
Kasten  durch  ein  Gewölbe  überspannt.  Die  er- 
forderliche Temperatur  beträgt  1100  bis  1200° 
und  wird  die  Erhitzung  nach  Erreichung  der- 
selben, je  nach  Umständen,  wahrend  eines  Zeit- 
raumes von  15  Stunden  bis  zu  mehreren  Tagen 
fortgesetzt.  Die  Messung  der  Temperatur  er- 
folgt durch  ein  durch  die  Kastenwand  hindurch- 
gehendes Rohr.  Der  Procefs  wird  so  lange  im 
Gang  erhalten,  bis  die  beabsichtigte  Kohlung 
der  Gegenstände  erreicht  ist.  Alsdann  wird  die 
•  >fenthür  geöffnet,  der  Wagen  J  herausgezogen 
und  durch  einen  frisch  beschickten  ersetzt,  so 
dafs  der  Betrieb  continuirlich  fortschreitet. 
Gröfsere  Gegenstände,  von  denen  nur  ein  Ende 
gehärtet  werden  soll,   werden  in  der  schmalen 


Tabelle  I. 


Kohlenstoffgehalt 


<oi  d,  Ober- 
Hiictae  aat 
bei  mm  Tief« 


Kohlenstoffgehalt 


TOD  d.  Ober- 
Häcb«  tat  Id 


obrflitehe 

12 

24,5 

81 

37 

43 


1,00 

0.70 
0,40 
0,27 
0,25 
0.25 


Oberllliche 

8 

0 

9 
12 
15 


1,00 
0,92 
0,45 
0,20 
0,10 
0,10 


III 

Kohlenstoffgehalt 


tod  d.  Ober- 
fliehe  au*  Ii 


Obarfliol 
0,8 
1,5 
2,8 
3,0 
8,8 
4,6 
5,4 
6,2 
7,0 
7,7 


1,00 

1,00 

0,80 

0,50 

0,35 

0,12 

0,11 

0,10 

0,09 

0,045 

0,040 


Spalte  I  zeigt  die  Kohlung  einer  445  mm 
starken  Panzerplatte  aus  Martineisen  nach  12- 
tägigem  Glühen,  Spalte  II  die  eines  auf  100  mm 
ausgewalzten  HessemerblockeB  von  300  mm  mit 
0,1  °/o  Kohlenstoff  nach  40-stündigem  Glühen, 
Spalte  III  die  einer  25  mm  Lancashireeisenstange 
nach  30-stilndigeni  Glühen.  Die  Zeitdauer  des 
Glühens  wird  von  dem  Zeitpunkt  an  gerechnet, 
wo  die  ('einentirungs-Temperatur  erreicht  ist. 
Infolge  der  Ii. dien  und  langdaueinden  Erhitzung 
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n.  Jnhrg.  Nr.  8. 


wird  das  cementirte  Material  grobkrystallinisch 
und  spröde  und  bedarf  deshalb  einer  nachfolgenden 
Bearbeitung,  um  die  nöthige  Festigkeit  zu  er- 
langen.* Diese  Bearbeitung  kann  in  warmein 
oder  kaltem  Znstand  erfolgen,  und  wird  dadurch 
das  Verhältnifs  der  härteren  zu  den  weicheren 
Theilen  des  ceinentirten  Gegenstandes  nicht  ge- 
ändert. Versuche  mit  runden  oder  vierkantigen 
Stäben,  die  zu  ruudem  oder  protilirtem  Draht 
ausgewalzt  oder  gezogen  wurden,  haben  be- 
wiesen, dafs  die  Verstählnng  der  Oberfläche  des 
ceinentirten  Materials  folgt.  Dieselbe  Erschei- 
nung zeigt  sich  auch  beim  Schmieden. 

Tabelle  II  enthält  die  Analyse  verschiedener 
Eiseusorten,  welche  zur  Herstellung  cementirter 
VVaaren  gedient  haben. 


Tabelle  II.  Analysen 
von  zur  Cemcntirung  verwendetem  Material. 


Nummer 

der  Probe 

i 

3  4 

0,040 

0,0805 

0,080  0.30 

Siliciuni  

0.040 

0,006 

0,012  0.135 

«i,020 

0,170 

0,380  0,626 

0.008 

0,024 

0,070  0,015 

0.030 

0,020 

0,120  0,084 

Nr.  1  ist.  schwedisches  Lancashireeisen, 
Nr.  2  basisches  Martineisen ,  Nr.  3  saures 
Bessemermetall  und  Nr.  4  saures  Martineiscu. 
Die  cementirtcn  Proben  waren  \  *'u  zöllige  vier- 
kantige Stangen ,  welche  ausgewalzt  und  zu 
Nr.  25  Draht  ausgezogen  wurden.  Lancashire- 

*  Material,  welches  seiner  Form  wegen  eine  Be- 
arbeitung nicht  verträgt,  kann  für  gewisse  andere 
Zwecke  doch  eementirt  werden,  z.  B.  Kauimriider. 


eisen  mit  einem  möglichst  geringen  Procentsatz 
Kohle  und  weiches  Flufseisen  guter  Qualität, 
kann  gehärtet  werden,  ohne  dafs  es  springt 
oder  bricht.  Ein  von  Schlacke  möglichst  be- 
freites Lancashireeisen  kann  auch  ohne  Gefahr 
von  Blasenbildung  cementirt  werden  und  ist 
infolge  seiner  Keinheit  dem  Flnl'smetall  über- 
legen. Es  ist  unmöglich,  ein  nur  Spuren  von 
Mangan  und  Silicium  enthaltendes  Flufseisen  zu 
erzeugen,  welches  nicht  roth-  und  kaltbrüchig 
ist.  Durch  Cementirung  dagegen  kann  man  ans 
Lancashireeisen  einen  roth-  und  kaltbruchfreien 
Stahl  herstellen,  der  nicht  mehr  Mangan  enthält 
als  in  dem  ursprünglichen  Material  vorhanden 
war.  Für  cementirte  und  umgeschmolzene  Ware 
spielt  das  schwedische  Lancashireeisen  eine  be- 
deutende Holle,  insbesondere  bei  Herstellung  von 
Werkzeugstall  1.  Zum  Abdrehen  von  Hartgufs- 
walzeu  z.  B.  eignet  sich  cementirter  Lancashire- 
|  stahl  vorzüglich,  er  schneidet  besser  und  stumpft 
sich  minder  schnell  ab  als  englischer  Gufsstahl. 
Bei  scharfem  Angriff  sprang  der  letztere  ah,  wäh- 
I  rend  der  erstere  tadellos  schnitt.  Ebenso  verhalten 
I  sich  aus  solchem  Werkzeugstahl  hergestellte 
j  Bohrer,  Fräser,  Hobel,  Rasirmesser  u.  s.  \v.  Der 
;  Lancashirestahl  verträgt  beim  Harten  gröfsere 
Hitze  und  nimmt  schönere  Politur  als  Tiegelstahl 
an,  was  schon  durch  seine  Reinheit  bedingt  ist. 

Cemeutirtes  weiches  Flufseisen  guter  Qualität 
kann  ebenfalls  mit  gutem  Erfolg  zu  Werkzeugstahl 
i  Verwendung  flnden,  wenn  auch  die  Qualität  des 
Lancashire  -  Cementstahls  nicht  erreicht  wird. 
Beide  Materialien  können  mit  Vortheil  zn  ge- 
walztem und  gezogenem  Draht,  Fahrradketten, 
Pflugscharen,  Wagenachsen,  Radreifen  u.  s.  w. 
verarbeitet  werden.  Dr.  Leo. 


Mittheilungen  aus  dem 

Conferenz  der  Uraler  Chemiker  in  Jekaterinburg. 

In  Jekaterinburg,  dem  Centrum  der  uralischen 
Metallindustrie  befindet  sich  ein  Staatslaboratorium, 
welches  bei  chemisch-technischen  Streitfragen  zwischen 
den  Uralhütten  und  den  Lieferanten  von  Rohmaterialien 
die  Schiedsanalysen  ausführt.  Nach  langjähriger 
Thiitigkeit  kam  man  zu  der  l'eberzeugung,  dafs  ein 
engerer  Zusammenschlufs  der  Chemiker  nothwendig  sei, 
um  durch  gegenseitigen  (iedankenaustausch  Einheit  in 
flie  analytischen  Methoden  zu  bringen.  Zu  diesem 
Zwecke  wurde  gegen  Knde  Januar  des  verflossenen 
Jahres  unter  Vorsitz  des  Bergingenieurs  Pisareff  und 
unter  Mitwirkung  der  Jekaterinburger  Privatchemiker 
eine  specielle  Vurbereitungs  -  Commission  aus  dem 
Personal  des  Stnatslaboratoriurus  gebildet.  Dieselbe 
arbeitete  in  vier  Sitzungen  den  Plau  für  eine  künftige 


EisenhUtteiilaboratorium. 

Conferenz  aus  und  letztere  kam  gegen  Ende  März  des 
Jahres  1001  zustande. 

Die  erste  Sitznng  fand  am  22.  März  statt;  es  waren 

i  zu  derselben  M  Personen,  davon  20  mit  Hochschul- 
bildung erschienen.  Leider  war  die  Stahlindustrie  auf 
dieser  ersten  Conferenz  nicht  vertreten,   doch  hofft 

1  man,  dafs  dies  künftig  der  Fall  sein  wird.  In  seiner 
Eröffnungsrede  berichtete  der  Vorsitzende  über  Ent- 
stehung und  Zweck   der  Conferenz  und  sprach  den 

i  Wunsch  aus,  dafs  es  derselben  gelingen  möge,  eine 
Einheit  der  analytischen  Bestimmungen  zu  erzielen, 
welche  im  Interesse  aller  Bütten  liege.  Dies  könne 
aber  nur  auf  (irund  gemeinschaftlicher  Arbeit,  sozu- 

|  sagen  „Viribus  unitia"  geschehen.  Auch  sei  hierfür 
eiue  Sitzung  nicht  ausreichend,  und  müsse  darauf  ge- 
rechnet werden,  dafs  die  anwesenden  Theilnehmer  auch 
in  Zukunft  ihre  Arbeitskraft  in  den  Dienst  der  guten 
Sache  stellen  würden.     Hierauf  verlas  der  Secretär 
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S.  Schadrin  die  Protocolle  der  Sitzungen  der  Vor- 
bereitungscommission, welche  fast  ohne  Aenderung  ge- 
nehmigt wurden. 

Alsdann  erhielt  Hr.  Katerfeld,  Chemiker  der 
Werchne-Isetzkihütte  das  Wort  211  seinem  interessanten 
Vortrage:  „Uebcr  die  Notwendigkeit  von  Normal- 
methnden  in  metallurgischen  Laboratorien*-,  in  dem 
ähnliche  ausländische  Conferenzen  und  deren  Resultate 
besprochen  wurden.  Bei  der  Zusammenstellung  des 
Berichtes  wurde  hauptsächlich  die  ausländische  Litte- 
rstur, insbesondere  die  letzten  10  Jahrgänge  von  „Stahl 
und  Eisen"  benutzt»  Referent  wies  auf  mehrere  Fälle 
abweichender  Analysenresultate  hin.  Versuchsweise 
wurden  z.  B.  von  der  Oesellschaft  „Crane  Iron  Com- 
pany" an  verschiedene  bekannte  Laboratorien  der  Ver- 
einigten Staaten  und  Deutschlands  dieselben  Eisen- 
l-roben  unter  der  Marke  „Castle*  versandt.  Die  von 
24  Chemikern  erhaltenen  Resultate  ergaben,  dafs  die 
Bestimmung  des  Schwefelgehaltes  in  ein  und  derselben 
Probe  zwischen  0,005  und  0,024  °>  schwankte,  wobei 
sowohl  der  gröfste  als  der  kleinste  Schwefelgehalt 
vjn  bekannten  Chemikern  ermittelt  wurden.  In  einem 
anderen  Falle  ergab  eine  von  8  bekannten  Chemikern 
ausgeführte  Phosphorbestiinmung  in  einer  Roheisen- 
probe eine  Differenz  von  100  °/i>  /wischen  dem  höchsten 
und  dem  niedrigsten  der  ermittelt- n  Gehalte.  *  Ferner 
wonlen  auf  eine  Einladung  der  Vereinigen  Staaten 
hin,  eim-  gewisse  Anzahl  Proben  in  den  Laboratorien 
verschiedener  Länder  analysiert  und  die  erhaltenen 
Kcsnltate  dem  Chemiker- Welteongref*  in  Chicago  1893 
vorgelegt;  sie  ergaben  die  folgenden  Abweichungen.** 

Probe  I. 


Kurland 

S«hw«dcn 

V.r. 

Orfihte 

Ah* 

Kohlenstoff. 

1,414 

1,450 

1,440 

0,036 

Silicium  .... 

0,263 

0,257 

0,270 

0,013 

Schwefel  .... 

0,006 

0,008 

0,004 

0.004 

0,018 

0.0*2 

0.016 

0,006 

Mangan  .... 

0,259 

0,282 

0.254 

0.028 

Prob 

e  IV. 

Kohlenstoff .  .  . 

0.151 

0,170 

0,100 

0,019 

Silicium  .... 

0,008 

0,015 

0.016 

0,008 

Schwefel  .... 

0,039 

0,1  M8 

0,038 

0.0 10 

Phosphor.  .   .  . 

0.078 

(M<)2 

0,088 

0.024 

Mangan  .... 

0,180 

0,130 

0,098 

0,032 

Die  Fehlenju 

eilen  be 

Analys 

en  könu 

en   sein : 

\.  Fehler  der  Apparate  und  Instrumente.  2.  Fehler 
bei  Ausführung  der  Analysen,  wie  Verluste,  Unvoll- 
kommenheit  der  Auflösung  und  der  Reactionen,  Cor- 
rosion  der  Gefäfse  u.  s.  w.  3.  Persönliche  Fehler  des 
Chemikers.  4.  Ungleichheit  des  Analysenmatcrials. 
5.  Ungenauigkeit  der  Atomgewichte.  6.  Fehler  in  den 
Methoden. 

Die  Normalmethoden  müssen  folgenden  Bedingun- 
gen entsprechen:  1.  Die  Methode  mufs  bis  in  die 
kleinsten  Details  beschriehen  werden.    2.  Dieselben 

*  „8tahl  und  Eisen"  1894,  S.  227;  IBM,  S.  119. 
„Stahl  und  Eisen"  1894  I,  447. 


müssen  leicht  und  schnell  ausführbar  sein.  Als  Bei- 
spiel für  die  mangelnde  Genauigkeit  der  Atomgewichts- 
bestimmungen führt  Referent  die  für  das  Mangan  er- 
mittelten Zahlen  auf,  nämlich :  nach  Cläre  53,9,  nach 
Meier  54,8,  nach  Ploats  55,0.  Diese  Atomgewichte 
|  ergaben  beim  Berechnen  des  Mangans  in  einem  80- 
j  procentigen  Ferromangan  folgende  Abweichungen: 
nach  Cläre  80%  Mn,  nach  Meier  81,35  Mn,  nach 
Ploats  81,48%  Mn. 

Zum  Schlüsse  führte  Referent  eine  Reihe  von 
Analysenresultaten  an,  welche  durch  amerikanische 
Schnellmethoden  erhalten  waren.  Die  Genauigkeit 
dieser  Methoden,  welche  nur  10  bis  30  Minuten  Zeit 
für  jede  Bestimmung  in  Anspruch  nehmen,  soll  0,01  •/» 
nicht  überschreiten ;  die  Versammlung  gab  zu  diesem 
Punkte  ihrem  Mifstrauen  gegen  die  Zuverlässigkeit 
der  genannten  Methoden  Ausdruck  und  sprach  dem 
Referenten  ihren  Dank  für  seine  Bemühungen  aus. 

Nach  einigen  weiteren  Mittheilungen  der  Herren 
Petroff  und  Zinowicjeff  über  die  Möglichkeit 
von  Analysenfehlern  berichtete  Romanoff  über  die 
AnulysenreBuhate  der  an  die  Uralhütten  versandten 
Proben.  Das  Uraler  chemische  Laboratorium  hat  10 
Normalmuster  verschiedener  Erz-,  Roheisen-  und 
I  Schmiedeisensorten  hergerichtet  und  an  10  gröfsere 
Hütten  zur  Untersuchung  versandt.  Leider  konnte 
der  gröfsere  Theil  der  Werke,  wegen  Ueberlastung 
der  Laboratorien ,  die  gewünschten  Analysen  in  der 
verhnltnifsmäfsig  kurz  bemessenen  Zeit  nicht  mit  der 
nöthigen  Genauigkeit  und  Aufmerksamkeit  ausführen. 
Gröfstentheils  waren  daher  kurze,  praktisch  anwend- 
bare Methoden  benutzt  worden.  Die  Resultate  dieser 
Untersuchungen  sind  im  Folgenden  tabellarisch  zu- 
sammengestellt : 

Tabelle  1.  Roheisen. 


Analytiker 

c 

Toul 

tlr.phlt 

», 

I- 

Mb 

1.  Perm  (Matowilicha) 

2.  Kischtim  

3.  BogosUwsk    .  .  . 

l.Zlotoust  

5.  Halunetzk  .... 
«.  Nischny-Tagil   .  . 
7.  Ural  ehern.  Labornt. 

3,51 
3,58 
3,82 
4,00 
4.00 
4,29 
4,37 

3,35 
3,61 

0,9« 
1,1« 

1,14 
1,1« 
1,49 
1,28 

0,51    —  1,24 
0,56  0,005  1,15 

0,53    —  1,30 
0,53,0,00«  0,95 
0,53  1.42 
0,52  0,007  1.47 

Im  Mittel   .   .  3,!4 

1,25 

(Jrol'ste  Abweichung  . 

0,8« 

0,2« 

0,53  0,1 »5  0,1X12  0.52 

Die  Bestimmungen  von  Kohlenstoff,  Mangan  und 


Phosphor  wurden  nach  verschiedenen  Methoden  aus- 
geführt und  sind  daher  die  Fehlerquellen  zahlreich 
und  die  Abweichungen  verhältnifsmäfsig  bedeutend. 
Der  Vergleich  der  Resultate  mit  denen  der  Inter- 
nationalen Commission  ergiebt  Folgendes: 

Internationale  l'ral- 
<omtnit»lon  Chemlkrr 

Kohlenstoff   0,036  >  0,8«  «;„ 

Silicium   0,013  n  0,53  „ 

Mangan   0,032  ,  0,26  „ 

Phosphor   0,024  r  0,06  „ 

Schwefel   0,010  .  0,002  „ 

Kr  i«t  indessen  zu  Gunsten  der  Ural-Chemiker  in 

Betracht  zu  ziehen,  dufs  nicht  Stahl,  sondern  Roheisen 
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zur  Analyse  vorlag.  Vergleichsweise  wurden  noch 
die  folgenden  Resultate  von  50  in  Amerika  ausgeführten 
Analysen  derselben  Rolieisensorten  mitgetheilt 


Oeh.lt 

Kohlenstoff,  total  .    4,37  °/o 

Mangan  0.44  „ 

Schwefel  0,014  „ 

Phosphor  ....  0,193  „ 
Silicium  1,88  . 


Orh.lt 

3,94  % 
0,25  „ 
0,003  „ 
0,164  „ 
1,20  „ 


Abweichung 

0,43  •/. 
0,19  „ 
0,011  „ 
0,029  „ 
0,18  „ 


Diese  Ergebnisse  wurden  als  nicht  genügend  er- 
achtet. In  Bezug  auf  die  Titerbestimmung  wurde  fol- 
gende Tabelle  aufgestellt: 

Tabelle  II. 


Analytiker 


1.  Perm -Hatte  (Mato- 

wilicka)  

2.  Zlotoust  

3.  Kisehiim  

4.  Nischny  Tagil    .  . 

6.  Werch-Isetzk  . 

(5.  Bogoslowsk .... 

7.  Ural  ehem.  Laborat 

8.  Holnnetzk  .  .  .  . 

9.  Sysert  .  .  .  .  . 


Im  Mitte 


rtkr  mit 


Ib»     I  Ke- 
dnctlon  ductlon 


mit 
Zo 


mit 
B-Cl, 


<iö,88 
66,05 
66,52 
66,65 
06,84 
66,92  | 
67,03  I 
67,16 


66,84 


66.61     —     68,90  67,61 


Ml  •  <* 


68,90 


1,87 


67,61 


Gröfste  Abweichung  .  |    1,28  |  — 

Tabelle  II  zeigt,  dafs  die  Titerbestimmung  im 
Eisenhuttenlaboratorium  eine  wichtige  Rolle  spielt,  und 
die  aus  einer  unsicheren  TiterBtellung  entspringenden 
Fehler  gröfser  als  die  des  Analytikers  sein  können. 
Im  Anschlnfs  hieran  giebt  Hr.  Romanoff  eine  Reihe 
von  Zahlen  über  die  Bestimmung  des  Titers  mittels 
Eisen  (Klavierdraht),  tisen-Doppelsalz  und  Oxalsäure. 
Das  Eisen  -  Doppelsalz  ergab  durchweg  den  höchsten 
und  metallisches  Eisen  den  niedrigsten  Titcr  der 
Chamäleonlösung. 

Noch  gröfsere  Abweichungen  ergaben  sich  bei  den 
Manganbextimmungsmethodeo,  wie  aus  folgender  Ta- 
belle  erhellt:         1%yt.n%  ,„. 


Analytiker 


E 


M  *-±      ~       S  •        S  B 
-  5  -   35    •»  «a-r 

'  «Ii 


1.  Perm  

2.  Ural.  ehem.  Lahor. 

»         n  « 

4.  Nischnyi  Tagil  .  . 

5.  Ural.  ehem.  Labor. 

6.  Bogoslowsk   .  .  . 

7.  Werch-Isetzk    .  . 

8.  Sysert  

9.  ifolunetxk  .... 


Im  Mittel 


Gröfste  Abweichung 


SO,?*»1  — 

31.261 81,821  — 

31.62  ■  -  i  - 

31.63  —  — 
31,82  -  — 
32,52,    -  — 

—  34,07 

-  84.93 


28.24 


-  0,5« 


-1 
■8* 

% 


3,31 


2,52 


31,55      -    34,50  — 


1,53 


0,8*5 


'  Eisenoxydul  -  Ammoiiinuuulfat 


Es  kann  als  gewifs  betrachtet  werden,  dafs  die 
Resultate  der  gewichtsanalytischen  Methode  gröfser 
sind,  als  der  Wirklichkeit  entspricht,  was  bereits  früher 
von  verschiedenen  Analytikern  beobachtet  ist 

Tabelle  IV  stellt  die  beim  Analysiren  von  Kupfer- 
erz erhaltenen  Resultate  dar. 

Tabelle  IV. 


Analytiker 


1.  Bogoslowski  Hütte  . 

2.  Nischnyi  Tagil  .  . 

3.  Svsert  

4.  Zlotoust  ... 

5.  Holnnetzk  .... 

6.  Ural.  ehem.  Laborat 

7.  r  »  * 

8.  n  »  n 
9-      »        n  n 

10.  „ 

11.  Perm  Hütte .  .  .  . 

12.  Kischtim  


Im  Mittel 


Gröfste  Abweichung  . 


■is  Ii 


S  o 

I* 
~  1 
1  r 

5* 


13,46,  - 
—  14,43 
14,25 


14,68 


14,751 


-  15,17 
15,15l  — 
15,241 


14,95 


14,<»2  - 


,(15,0 


17,85  16,96 


14,6514,63  14,96,15,9816,0 


1,78,  0,92 1  —  |  2,73|  0,0 


Das  Titriren  des  Kupfers  mit  Cyankalinm  ergab 
noch  gröfsere  Abweichungen,  weshalb  es  als  un- 
zuverlässig erschien.  Die  geringsten  Differenzen  weisen 
die  gewichtsnnalytische  Methode  und  die  Elektrolyse 
auf.  Die  letzte  Methode  gab  die  besten  Resultate, 
denen  die  der  gewichtsanalytischen  am  nächsten  kommen. 

Analysen  mit  Chromerz  ergaben  folgende  Er- 
j  gebnisse: 

Chromerz. 


1.  Perm  Hütte   29,00  °/o 

2.  Ural.  ehem.  Laboratorium  .  32,55  „ 

3.  „       „  ,  .  32.64  n 

4.  Nischnyi  Tagil   32,98  , 

5.  Bogoslowsk   83,27  n 

0.  L'ral.  ehem.  Laboratorium  .  83,65  „ 

7.  Zlotoust   83,90  „ 


Cr 


- 
rr 


Im  Mittel   32,57  •/•  Cr. 


Gröfste  Abweichung   .  .     4,90  •/<>  Cr. 

Da*  Resultat  der  Pernischen  Hütte  erscheint  viel 
zu  klein.  Dasselbe  vergröfsert  die  Maximaldifferenz 
von  1,45  auf  4,9. 

reber  die  Aualyse  von  Ni ekele rzen,  Chrom  -  und 
Nickelstahl  wurden  folgende  Mittheilungen  gemacht: 

Nickelerze. 
Ural.  ehem.  Laboratorium    4,15°/»  Ni 


Niselinyi-Tagil  . 


4,35 
4,15 

4,35 
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Tabelle  V.    Chrom-  und  Nickelstahl. 


H 

X 

C 

Y 

0 

XI 

c 

Cr 

c 

i> 

8 

c 

p 

8 

Penn -Hütt*  

J-aboratoriuni  Prof.  Aleksiejeff  .  .  . 
Laboratorium  de«  Finanzministeriums 

0,28 
0,218 
0,15 
0,32 

3,98 
1,88 

3,98 

■ias 

0,95 

0.897 

0.82 

2,26 
1,27 
0,99 
1,58 

0,30 
0,248 
0,24 
o.:«i 

0,120 

0.025 

0,1« 
0,114 
0,0« 
0,12 

0,065 
0,072 
0,09 
0,072 

0,025 
0,073 
0,06 
Spur 

Grofste  Abweichung  .  .  . 

0,17 

2.30 

0,13 

1.27 

0,08 

0,10 

0,025 

o.nr.2 

Die  Bestimmung  von  Chrom  und  Nickel  im  Stahl 
ist  als  nicht  gelungen  anzusehen. 

Referent  spricht  zum  Schlafs  seine  Meinung  dahin 
ans,  dafs  die  mitgetheilten  Ergebnisse  die  Notwendig- 
keit grosserer  Einigkeit,  sowie  grösserer  und  ernsterer 
Arbeit  bewiesen. 

Die  Sitzung  vom  22.  März  Abends  wurde  im  Locale 
des  1' raier  Naturwissenschaftlichen  Vereins  unter  dem 
Vorsitz  des  Hrn.  W.  Pisareff  mit  einem  Vortrag 
des  Hrn.  Romanoff.'  „Ueber  die  Bewegung  fester 
Molecüle"  eröffnet.  Referent  bespricht  in  demselben 
die  Versuche  des  belgischen  Chemikers  Spring,  die  im 
Jahre  1900  in  dem  üraler  Chemischen  Laboratorium 
wiederholt  wurden.  Alsdann  ging  die  Versammlung  zur 
Frage  der  rationellen  Probenahme  von  Roheisen 
und  verschiedenen  anderen  Materialien  über. 
Die  Delegirten  von  Nischnyi  Tagil  und  Werchnc-Isetzk- 
hütte  erläuterten  die  auf  ihren  Hütten  übliche  Probenahme 
von  grösseren  Parthien  Eiseu-  und  Kupfererz.  Nach 
einer  längeren  Discussion  über  diese  Frage  wurde  be- 
schlossen, an  die  gröfseren  Uralhütten,  wie  Perm, 
Nischnyi  Tagil ,  Werchne  -  Isetzk  und  Zlotoust  die 
Birt©  zu  richten,  dafs  sie  die  Versuche  der  Probenahme 
sowohl  bei  den  grofsen  fertigen  Parthien  als  auch  während 
des  Transport*  der  Erze  durchführen  und  die  Resultate 
der  gemachten.  Beobachtungen  der  Confcrenz  mittheilen 
möchten.  Auch  wurde  ein  Gesuch  an  die  Hütten- 
Verwaltungen  beschlossen,  dahingehend,  die  Probenahme 
nur  Berufschemikern  als  ganz  neutralen  Personen  an- 
zuvertrauen. Für  Proben  von  grauem  Roheisen  sollen 
<|uer  zum  Bruch  der  Massel  genommene  Hobelspahne 
benutzt  werden.  Tiefe  Bohrungen  an  verschiedenen 
Stellen  des  Bruches  sind  gleichfalls  zulässig.  Dagegen 
ist  die  Anwendung  der  Säge  und  Feile  zu  ver- 
werfen. Proben  von  Schmiedeisen  und  Stahl  müssen 
vor  der  Analyse  durchgeschmiedet  werden.  Weifse* 
Robeisen  und  Eisenlegirungen  wie  Ferromungan,  Spiegel- 
eisen, Silicospiegel,  Ferrosilicium,  Ferrochroin  u.  s.  w. 
nassen  zerkleinert  und  durch  ein  Haarsieb  geschlagen 
werden.  Nach  auswärt«  verschickte  Proben  sind  erst 
»n  Ort  und  Stelle  d.  h.  in  dem  Laboratorium,  wo  die 
Bestimmungen  ausgeführt  werden,  zu  zerkleinern,  zu 
hobeln  oder  zu  bohren.  Die  Probenahme  von  flüssigem 
Bobtisen  wurde  verworfen. 

In  Bezug  auf  die  Einführung  von  N  o  r  m  a  1  i>  e  s  t  i  m  - 
nnogfmethoden  konnte  keine  Einigung  erzielt  werden 
«tnd  beschlofs  man  im  Laufe  des  Berichtsjahres  erst 
»eitere  Versuche  in  dieser  Richtung  auszuführen.  In- 


Roheisen die  Corleissche  Methode  als  Normalmethode 
anerkannt.  Graphit  soll  aus  der  Differenz  und  durch 
directe  Verbrennung  ermittelt  werden. 

Die  Sitzung  vom  23.  März  Morgens  wurde  unter 
Vorsitz  des  Hrn.  H.  Wdowiszewski  abgehalten. 
Entsprechend  dem  Vorschlage  von  Romanoff  wurde 
eine  Commiseion  gewählt,  welche  ein  Programm  für 
die  Auswahl  von  Nonnalmethoden  ausarbeiten  sollte. 
Dieselbe  besteht  aus  den  Hrn.  Wdowiszewski,  Romanoff, 
Petroff,  Katerfeld  und  Miakotin.  In  Bezug  auf  die  Kohlen- 
stoffbestimmung wurde  weiter  beschlossen,  die  Be- 
stimmung des  chemisch  gebundenen  Kohlenstoffs  nach 
der  Eggertzschen  Methode  auszuführen.  Der  Vor- 
sitzende theilt  mit,  dafs  die  erforderlichen  Normal- 
lösungen  zu  jeder  Zeit  aus  Stockholm  zu  bekommen 
sind.  Alsdann  verlas  derselbe  seinen  Bericht  „Ueber 
die  Notwendigkeit  der  Einführung  von  Nor- 
malmethoden in  Eisenhütten laboratorien".  In 
demselben  wird  mitgetheilt,  dafs  mehrere  Stücke  einer 
Stahlprobe  an  verschiedene  Laboratorien  behnfs  Be- 
stimmung des  Mangatigehalte*  geschickt  wurden.  Vier 
Laboratorien  haben  folgende  Resultate  eingesandt: 

Berlin,  Chemisch-technisrheVersnchsanstalt  0,49°/«  Mn 

Wiesbaden,  Schmidts  Laboratorium  .  .  .  0,06  „  , 

Oesterreichisches  Laboratorium     ....  0,37  . 

Laboratorium  in  Kulehaki-Hütte    ....  0,38  „  » 

Einen  weiteren  Beleg  für  Abweichungen  der  Re- 
sultate bieten  folgende  Analysen: 

Silicium   1,65  1,18 

Kohlenstoff  0,81  0,28 

Mangan   0,80  0,62 

Schwefel   0,098  0,031 

Phosphor   0.095  0,125 

Diese  l'nterschicde  müssen   als  sehr  grofs  be- 
zeichnet werden.  Hr.  Wdowiszewski  bringt  folgende 
Grenzwerthc  für  Abweichungen  in  Vorschlag: 
fürC   .  .  .  .    0,030«/«       fürSi    ....    0,01  > 
„  P   .  .  .  .    0.005  „         „  Mn  .  .  .  .    0,03  „ 
,  S   .  .  .  .    0,006  „         „  Cu   .  .  .  .    0,005  „ 


0,39 
0,22 


0,180 


Hr.  Miakotin  berichtet  in  kurzen  Worten  über  die 
in  Perm  gebrauchte  vereinfachte  Methode  von  Wiborgh 
für  die  Bestimmung  des  chemisch  gebundenen  Kohlen- 
stoffs. Als  Erleichterung  für  Eggertzs  colori metrische 
Methode  wurde  von  Hrn.  Smirnoff  der  Apparat  von 
Krüfs-Skinder  vorgeschlagen. 

Für  die  Siliciuinbestimmung  im  Roheisen  schlägt 
dessen  wurde  für  die  Bestimmung  des  Kohlenstoffs  im  |  Wdowwzewki  die  Methode  von  Drown.  Auflösung  in 
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Salpetersäure  und  Abdampfen  mit  Schwefelsäure,  vor. 
Für  die  Manganbestiraraung  im  Suhl  und  Roheisen 
empfiehlt  er  zwei  Methoden,  nämlich  für  Stahl  and 
Roheisen  mit  Gehalten  bis  1  Mu  die  Methode  von 
Dcshayes  und  für  manganreichere  Sorten  die  Me- 
thode von  Hampe. 

Da  der  gröfste  Theil  der  anwesenden  Chemiker 
nach  der  Methode  von  Volhard  arbeitete,  wurde  be- 
schlossen, die  Untersuchungen  nach  folgenden  Methoden 
auszuführen:  1.  Volhard,  2.  Deshayes,  3.  Hampe,  4.  Ge- 
wichtsanalytische. 

In  der  Sitzung  vom  23.  Märst  Nachmittags  ebenfalls 
unter  dem  Vorsitz  von  Hrn.  W  d  o  w  i  s  z  e  w  s  k  i  wurden 
die  Methoden  der  Phosphorbestimmung  im  Roheisen. 
Stahl  und  Schmiedeisen  berathen.  Der  Hnuptmethode 
mit  Magnesia  -  Mischung  wurden  noch  einige  andere 
zugefügt,  welche  man  der  Untersuchung  zu  unterwerfen 
beschlofs.  Es  wird  sonach  nach  folgenden  Methoden 
gearbeitet : 

1.  Gewichtsanalytis.  he  Metho.le  mit  Magnesia- 
Mischung. 

2.  Das  Titriren  des  gelben  Niederschlages  (Aci- 
dimetrie). 

3.  Das  Titriren  des  gelben  Niederschlages  mit  Cha- 
mäleon nach  der  Reduktion  mit  Zink,  wie  das  in 
Kischtim  üblich  ist. 

4.  Nach  dein  Vorschlage  des  Hrn.  Roma;:off  beschlofs 
man  die  colorimetrische  beim  Gougon  in  Moskau 
gebrauchte  Methode  zu  versuchen. 

Bei  der  Schwefelbestimmung  in  Roheisen  und 
Stahl  beschlofs  man  zu  vergleichen:  1.  Die  gewichts- 
analytische Methode  (mit  Chlorbarium)  und  nach  Wdo- 
wiszewskis  Vorschlag,  2.  die  Methode  von  Schulte. 

Zu  Beginn  der  Sitzung  vom  23.  März  Abends  unter 
dem  Vorsitz  des  Hrn.  \V.  Pisareff  brachte  Hr.  Ro- 
manoff die  Sanerstoffbestimmung  im  Stahl  zur 
Sprache  und  schlug  vor.  dieselbe  in  das  Pro<jrnmm 
der  nächsten  Conferenz  aufzunehmen.  Redner  weist 
auf  den  schädlichen  Einflnfs  des  Sauerstoffs  hin  und 
spricht  die  Meinung  aus,  dafs  die  Frage  der  Sauer- 
stoffbestiininung  im  Eisen  deshalb  vermieden  würde, 
weil  sie  zu  complicirt  sei.  Eine  Discussion  hierüber  fand 
nicht  statt.  Auf  die  Frage  der]  Eisen  best  i  m  m  u  ng 
in  Erzen  übergehend,  verla«  Hr.  Wdowiszewski 
einen  sehr  interessanten  und  mit  Zahlen  belegten  Vor- 
trug „Eisenoxyd  als  Material  für  die  Titerbestiinmung 
des  Zinnchlorürs  und  des  Kaliumpermanganats'-.  Aus 
den  früher  angeführten  Analysen  ergiebt  sich,  welch 
bedeutende  Abweichungen  durch  verschiedene  Titer- 
stelluug  verursacht  werden  können.  Wdowiszewski 
fand,  dafs  die  Titerstellung  der  (  hamäleonlösung 
mittels  des  Mohrschen  Salzes  die  schlechtesten  Re- 
sultate ergab.  Die  Titerstellung  mittels  Eisens  hat 
den  Nachtheil,  dafs  die  Zusammensetzung  des  ver- 
wendeten Ciavierdrahtes  häufig  wechselt  und  die 
Normaleisenchloridlösung  unbeständig  ist,  indem  sie 
mit  der  Zeit  schwächer  wird.  Dagegen  könne" Eisen-  , 
ojyd  als  das  beste  llnlfsmittcl  für  die  Titerbestimmung 
angesehen  werden.     Nach  der  Roti.esehen  Methode  , 


dargestellt,  bilde  es  eine  beständige  Substanz,  welche 
zugleich  leicht  aufzubewahren  ist.  Die  entsprechenden 
Analysen  bei  Titerstellung  mit  Normaleisenchlorid- 
lösung (nach  Fresenius),  mit  derselben  Lösung  unter 
genauer  Ermittlung  des  Eisengehaltes  und  mit  Eisen- 
oxyd ergaben  folgende  Resultate:  1.  1,804  */•  Eisen 
(nach  Fresenius),  2.  1,782  °;'o  (nnter  genauer  Ermitt- 
lung des  Eisengehaltes),  3.  1,702  •/«  (mit  Eisenoxyd  i. 

Zum  Schlüsse  seines  Vortrages  machte  Wdowiszewski 
den  Vorschlag,  künftig  Eisenoxyd  zur  Titerstellung  ta 
verwenden  und  erbietet  sich,  '/*  Pfund  des  von  ihm 
selbst  dargestellten  Materials  an  die  Uralhutton  abzu- 
geben. Hr.  Romanoff  fand  den  Vortrag  »ehr  inter- 
essant nnd  lehrreich,  wies  jedoch  darauf  bin,  dafs  das 
Eisenoxyd  etwas  hygroskopisch  und  unbeständig  beim 
Glühen  sei.  Dieser  Einwurf  wurde  von  mehreren  der 
Anwesenden  und  vom  Referenten  selbst  widerlegt. 
Wdowiszewski  schlägt  vor,  das  Eisenoxyd  im  Exsiccator 
aufzubewahren,  unmittelbar  vor  dem  Gebrauch  auszu- 
glühen und  einen  etwaigen  Wassergehalt  als  Verlast 
in  Rechnung  zu  bringen.  Hr.  Romanoff  meint,  daf* 
guter  Klavierdraht  eine  genügende  Genauigkeit  garantin 
und  leicht  erhältlich  sei;  er  bezweifelt,  dafs  der  Ge- 
brauch des  Eisenoxyds  sich  in  den  Hüttenlaboratorien 
einbürgern  werde.  Die  Versammlung  beschliefst,  für 
Titerstelluut:  metallisches  EiBen  und  Eisenoxyd  zu 
benutzen,  um  dadurch  Vergleichsresultate  zu  erhalten- 
Die  Versammlung  sprach  Hrn.  Wdowiszewski  für 
seine  Arbeit  ihren  Dank  aus. 

Für  die  Eisenbestimmung  in  Erzen  wurden  drei 
Methoden  zur  Prüfung  vorgeschlagen  :  1.  Das  Chamäleon- 
verfahren  unter  Anwendung  von  Zink  als  Roductions- 
mittel,  2.  das  Chamäleonverfahren  untei 
von  Zinnehlorür  als  Reductionsmittel,  3.  das 
chlorürverfahren. 

Die  Prüfung  von  Manganbestimmungen  soll  sich 
auf  folgende  Methoden  erstrecken:  1.  die  Volhardsche 
Methode,  2.  die  gewichtsaDah  tische  Methode,  8.  dir 
gemischte  Methode  (Ausscheiden  des  Mangans  mit 
Brom  und  Titriren  in  Lösung). 

Zum  Anfschliefsen  der  Chromerze  soll  die 
Dittmarsche  Mischnng  benutzt  werden.  Anfordern 
wird  beschlossen,  die  Oxydationswirkung  etwa  vor- 
handenen Mangans  und  dessen  Einflnfs  auf  die  Chrom- 
bestimmung einer  speciellen  Untersuchung  zu  unter- 
ziehen. Nach  der  Meinung  Romanoffs  wird  die 
Aufschliefsung  des  Chromeisentteins  mittels  der 
Dittmarscben  Methode  durch  Einblasen  von  Luft  stark 
erleichtert.  Blumenfeld  glaubt,  dafs  sich  das  Maogan 
durch  Kochen  der  Lösung  mit  Ammoniak  entfernen  lasse. 

Sitzung  vom  24.  März  Morgens.  Vorsitzender 
zuerst  Hr.  Wdowiszewski,  dann  Hr.  Pisareff. 

Auf  der  Tagesordnung  stand  die  Berat  hang  über  die 
Kupferbestimmungsmethoden  in  Erzen.  Aus  dar 
Discussion  ergab  sich,  dafs  die  Bestimmung  als  Kupfer 
sulfür  oder  Oxyd  als  eine  der  besten  Methoden  an  be- 
trachten sei.  Hr.  Romanoff  giebt  einen  Bericht  über 
die  Anwendnng'der  Elektrolyse  zu  Kupfcrbestinimnnp 
Einige  Anwesende  sind  der  Meinung,  dafs  die  Eüi- 
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fnhrung  dieser  Methode  auf  den  Uraler  Hütten  Schwierig- 
keiten bieten  werde.  Für  eine  schnelle  Kupfer- 
hestimmung  in  ärmeren  Erzen  soll  die  Titrirung  mit  j 
Thiosnlfat  versacht  werden.  Die  Bestimmung  des  | 
Nickels  in  Nickelerzeu  soll  als  Sulfür  oder  Oxydul 
erfolgen.  Ebenso  soll  die  elektrolytische  Bestimmung  des 
Nickels  in  den  Kreis  der  Untersuchung  gezogen  werden- 
Andere  Bestimmnngsuiethoden,  z.  B.  von  Gold, 
Fiatin  u.  s.  w.,  sowie  Oos-  und  Brenn materialanah  sen 
«ollen  in  das  Programm  für  die  nächste  Conferenz  : 
aufgenommen  werden.  Um  eine  Einheit  in  Bezug  auf 
die  Frage  der  Atomgewichte  herzustellen,  beschliefst 
die  Versammlung,  die  in  dem  Buch  „I>ie  Rechentafeln 
von  B.  Kohlmann  und  Dr.  Frerich"  angegebenen 
Atomge  wichte  ausschliefslich  zu  benutzen.  Die  Arbeit, 
die  besprochenen  Methoden  zu  prüfen  und  möglichst 
genau  zu  beschreiben,  wird  auf  die  einzelnen  Theil- 
nehmer  der  Conferenz  vertheilt  Die  genauen  Beschrei- 
bungen der  Methoden  sollen  nach  Verlauf  eines  Monats  an 
das  Uraler  chemische  Laboratorium  eingesandt  werden. 
Die  für  die  einxelnen  Untersuchungen  bestimmten 
Normalproben  der  Metalle  und  Erze  wird  das  Uruler 
chemische  Moratorium  an  alle  l'ralhütten  und  an  die 
grösseren  russischen  Laboratorien  binnen  kurzer  Zeit 
verschicken.  Als  grossere  russische  Laboratorien  sind  ■ 
in  Aussicht  genommen:  das  Laboratorium  des  Finanz-  . 
ministeriums, des  Ministeriums  fürWegccommunicationen, 
des  Prof.  Alexiejeff,  des  Charkowsehen  Technologischen 
Instituts  und  der  Hütten  Briansk,  Dnieprowsk, 
Ostrowiec  u.  s.  w.  Die  Conferenz  beschlofs  ferner, 
die  guten  Beziehungen  zwischen  den  russischen  Chemikern 
und  Hüttenleuten  zu  pflegen;  inwieweit  dies  gelingen 
»erde,  würde  die  nächste  Conferenz  erweisen. 

Hierauf  begann  man  in  die  Berathung  der  verschie- 
denen Organisationsfragen  einzutreten.  Hr.  Komanoff 
verlas  ein  Referat  „1'eber  die  Organisation  eines 
Berathungsbnreaus  in  Jekaterinburg-.  Dasselbe 
»oll  eine  bessere  Verbindung  der  Chemiker  unter  ein- 
ander herstellen,  durch  Versendung  von  Nonnalprohen 
nnd  Correspondenz  der  guten  Sache  neue  Kräfte  zuführen, 
Aufschlüsse  geben,  Mifsverstündnisse  beseitigen  und 
die  eingesandten  Arbeiten  systematisch  zusammenstellen. 
Das  Berufen  einer  neuen  Conferenz  und  die  dazu  ; 
erforderlichen  Vorarbeiten  sollen  dem  Bureau  ebenfalls  j 
überlassen  bleiben.  Auch  wird  es  den  Bezug  von 
Apparaten  nnd  Reagentien  sowie  Stellenvermittelung 
obernehmen.  Für  das  Bureau  werden  die  IUI.  Pisareif 
al*  Vorsitzender,  Schadrin  als  Secretär,  RomanofT, 
Katerfeld  und  Erdmau  als  Mitglieder  gewühlt. 

Alsdann   verlas   Hr.  Schadrin   einen  Vortrag 
,1'eber  die  Organisation  der  centralen  Biblio- 
thek in  Jekaterinburg1*.     Referent  weist  auf  die 
mangelhafte  Einrichtung  der  uralisrhen  Hüttcnbiblio- 
»h*-ken  bin  und  glaubt,  dafs  hierin  durch  die  Mitwirkung 
des  l'raler  rheinischen  Laboratoriums,  des  Bureaus  und 
des  Dreier  Naturwissenschaftlichen  Vereins  eine  Besse- 
rung erzielt  werden  könne.  Es  sei  unbedingt  nothwendig, 
anf  mehrere  chemische  Zeitschriften  zu  abonniren,  die 
»elben  würden  nur  zeitweise  gebraucht  und  könnten  den  , 
Reflectanten  zugesandt  werden.    Auch  chemisch -tech-  I 
VIILa, 


nologische  Wörterbücher  seien  nöthig.  Der  Mangel 
derselben  mache  sich  besonders  bei  Untersuchungen 
fühlbar.  Die  Versammlung  genehmigte  den  Bericht 
und  wurde  ein  Verzeichnis  von  russischen,  fran- 
zösischen und  deutschen  Zeitschriften  zusammengestellt, 
welche  für  die  Bibliothek  der  Bureaus  bestimmt  sind. 

Hr.  Pisarewsky  verlas  hierauf  einen  kurzen  Be- 
richt über  die  Nothwendigkeit  eines  Gedanken- 
austausches durch  die  Presse.  Er  erachtet  es  für 
nützlich,  alle  Erfahrungen.  Versuchsergebnisse  und 
Methoden  mittels  der  Presse  bekannt  zu  geben.  Der 
Bericht  wurde  genehmigt  und  das  Bureau  ermächtigt, 
sich  mit  der  technischen  Wochenschrift  „Uralskoje 
gornoje  obozrenie"  in  Vorbindung  zu  setzen.  Die 
Versammlung  übertrug  den  HH.  Wdowiszewski  und 
Katerfeld  die  Referate  über  die  deutsche  und  Hrn.  Ro- 
manoff Ober  die  französische  chemische  Litteratur. 

Hr.  Sokoloff  schlägt  vor,  die  Resultate  der  Con- 
ferenz in  Form  einer  Broschüre  herauszugeben.  Der 
Vorschlag  wird  einstimmig  angenommen. 

Die  am  24.  März  Nachmittags  abgehaltene  letzte 
Sitzung  war  aassch  liefst  ich  der  Frage  einer  ratio- 
nellen Organisation  und  Einrichtung  der 
Hüttenlaboratorien  gewidmet.  Hierzu  führt  Herr 
Romanoff  folgendes  aus: 

Die  russischen  Chemiker  müfsten  nicht  nur  das 
Laboratorium  selbst,  sondern  auch  die  Organisation 
desselben  leiten.  Da  die  Einrichtungen  für  chemische 
Untersuchungen  und  chemische  Controlle  noch  zu  jung 
seien,  so  wären  sie  gezwungen,  um  ihre  Stellung  in  der 
Hüttenindustrie  zu  kämpfen.  Diese  Aufgabe  würde  da- 
durch erschwert,  dafs  die  Chemiker,  welche  Universitäts- 
ausbildnng  besäfsen,  mit  dem  praktischen  Hüttenwesen 
wenig  bekannt  wären.  Das  veranlasse  eine  Trennung 
des  Laboratoriums  vom  Hüttenbetriebe,  die  den  all- 
gemeinen Interessen  schädlich  sei.  l'nter  den  jetzigen 
Verhältnissen  seien  die  Aufgaben  des  Chemikers  sehr 
grofs.  Jeder  Mifscrfulg  der  Hütte  müsse  ihn  inter- 
essiren.  Aufser  seinen  Bestimmungen  müsse  er  auch 
Untersuchungen  in  Bezug  auf  Verbesserungen  in 
der  Roheisen-,  Schmiedeisen-  nnd  Stahlgewinnung  an- 
stellen. Auch  die  Ursachen  fehlerhafter  Güsse,  des 
Verderbens  feuerfester  Materialien ,  schlechter  Gase 
u.  s.  w.  müfsten  festgestellt  werden.  In  enger  Ver- 
bindung mit  dieser  Aufgabe  des  Laboratoriums  stehe 
die  Arbeitsvertheilung  und  die  innere  Organisation 
desselben.  An  einen  Artikel  der  „Gornoznwodskaja 
Gaseta" :  .Uebcr  das  Einführen  der  Frauenarbeit4- 
in  die  Laboratorien  anknüpfend,  gibt  Referent  der 
Ucberzciigung  Ausdruck,  dafs  die  analytische  Arbeit 
reine  Frauenarbeit  sei  und  dafs  die  Frauen,  welche  ihre 
Geduld  und  Arbeitsamkeit  schon  auf  vielen  Gebieten  ge- 
zeigt hätten,  als  Lahoratorinmsgchiilfinnen,  sog.  Labo- 
ranten. Beschäftigung  finden  könnten.  Auf  einigen  Ural- 
hütten sei  die  Frauenarbeit  thatsächlich  eingeführt.  Der 
Referent  schlägt  zum  Schlufs  vor.  einen  zweiklassigen 
gemischten  Curaus  in  Jekaterinburg  zu  errichten.  Der 
Vorschlag  wird  von  der  Versammlung  genehmigt  und  be- 
schlofs man,  sich  au  die  Gimeruldircction  mit  der  Bitte  um 
die  diesbezügliche  Erlaubnifs  zu  wenden.      .S'.  K. 
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Marsanalytische  Bestimmung  des  Mangans. 


Reddrop  und  Ramage*  hatten  eine  Methode  I 
zur  Bestimmungdes  Mangans  vorgeschlagen,  welche 
darin  bestand,  Maugan  durch  Natriumbisniutat 
zu  oxydiren  und  die  entstandene  Uobermangan-  j 
säure  mafsanalytisch  zu  bestimmen.  Auf  Ein-  I 
Wendungen  hin  hat  Rainage**  die  Methode  noch- 
mals geprüft  und  genau  befunden.  Man  lost  1,1g 
Stahl,  Roheisen  oder  Schmiedeisen  in  Salpeter- 
säure, so  dafs  dieselbe  vierfach  normal  ist,  oxydirt 
bei  10*  mit  2  g  Natriumwismutat  und  filtrirt 
nacli  S  Minuten  langem  Rühren  durch  ein  Asbest- 
liller.  Von  einer  '/><>  u  Wasserstoffsuperoxydlösung 
in  Normal-Salpetersäure  setzt  man  tropfenweise  bis 
zum  Verschwinden  der  röthlichen  Farbe  zu  und  ■ 
giebt  noch  einen  l'eberschufs  von  1,5  bis  See,  dann 
titrirt  man  mit  1/n>  Kaliumpermanganat  zurück. 
Eine  geringe  Oxydation  des  Wasserstoffsuperoxyds 
tritt  durch  Ferrinitrat  ein,  eine  geringe  Reduction 
der  Uebermangansäurc  beim  Filtriren.  Der  Fehler 
lafst  sich  vermeiden  durch  Oxydation  in  sieden- 
der Lösung.  An  dieser  Methode  bemängeln  Fred 
Ibbotson  und  H.  Brearley**'  Verschiedenes,  sie 
verfahren  wie  folgt:  1,1  g  Metall  werden  in  35  cc 
Salpetersäure  (1.2)  gelöst,  die  Lösung  gekühlt,  dann 
Bismutat  in  kleinen  Mengen  zugesetzt,  bis  die 
IVrmanganatfarbe  stehen  bleibt  oder  beim  Kochen 
Manganoxyd  entsteht  Die  Lösung  entfärbt  man 
mit  wenig  Wasserstoffsuperoxyd,  schwefliger  Sil  uro 
oder  Fcrrosulfat,  setzt  10  cc  Wasser  und  Bismutat 
im  Ueberschufs  zu,  filtrirt  letzteren  ab,  wäscht 
mit  verdünnter  Salpetersäure  (3  bis  4  ".'o),  uber- 
sättigt das  Filtrat  mit  Ferroammonsulfatlösung 
und  titrirt  mit  Permangunat  zurück.  Vorhandenes 
Chrom  wird  nur  bei  langer  Einwirkung  oxydirt; 
die  Titration  stört  es  nieist  nicht.  Bei  Gegenwart 
von  Molybdän  fallen  die  Resultate  zu  hoch  aus,  bei 
Vanadin  und  Titan  stören  die  intensiven  Farben 
von  deren  Superoxyden,  wenn  mit  Wasserstoff, 
superoxyd  redm-irt  wird.  Vanadin  beeintlul'st  auch 
«lie  Titration.  Wolfram  stört  nur,  w.-nn  das  Eisen 
mit  FlulWuirc  aufgeschlossen  und  die  Flufssäure 
nicht  mit  Schwefelsaure  vertrieben  wurde. 

Hierzu  bemerkt  Ramagc,t  dafs  er  nur  ganz 
geringen  Ueberschufs  von  Wasserstoffsuperoxyd 
zur  Reduction  verwende,  der  durch  Ferrisulf.it 
nicht  merklich  zersetzt  werde,  ein  Fehler  entstehe 
dadurch  nicht.  Die  Reduction  der  Uebermangan- 
siiure  durch  Ferroaiunionsulfat  befürworte  er 
nicht,  da  «las  Filtrat  vom  Bismutat  freien  Sauer- 
stotf  be/.w.  Ozon  enthalte,  welcher  Ferrosulfat 
autoxydire.    Die  von  Dufty  empfohlene  coloii- 

•  „Chem.  Soc",  London  WX>.  2*W. 
**  „Chem.  Newa."  1001.  84,  201». 

„Chem.  Newa."  1901.  Kl.  247. 
+  «Chem.  Newa."  11*01,  84.  2ti'J. 


metrische  Bestimmung  der  Uebermangansäurc  nebe 
schneller  Resultate,  sei  aber  ungenauer.  Dufty* 
hatte  nämlich  vorgeschlagen,  0,1  g  Stahlspäne  in 
2  bis  3  cc  Salpetersäure  zu  lösen,  den  Kohlenstoff 
darin  erst  colorimetrisch  zu  bestimmen,  dann 
20  bis  25  cc  Salpetersäure  zuzusetzen,  mit  0,2  g 
Bismutat  zu  oxydiren  und  die  entstandene  Färbung 
mit  einer  Lösung  eines  ebenso  behandelten  Normal- 
Maiiganstahls  von  bekanntem  Gehalte  zu  ver- 
gleichen.   

Lieber  den  Zustand,  in  welchem  das  Silicium 
im  Gufseisen  und  Ferrosilicium  mit  geringem 
Gehalt  vorkommt. 


Während  bis  jetzt  noch  nicht  ganz  sicher 
festgestellt  war,  in  welchem  Zustande  sich  Silicium 
im  Eisen  und  Stahl  befinde,  zeigt  P.  Lebcau/* 
dafs  das  Silicium  als  Silicid  des  Eisens  von  der 
Formel  Si  Fe»  enthalten  sein  mufs.  Freies  Silicium 
kann  nicht  enthalten  sein,  weil  Silicium  von 
Salpetersäure  und  Kupferknliumchloridlösunnen 
nicht  angegriffen  wird,  es  ruüfste  sich  aUo  in  den 
ungelösten  Rückständen  Huden,  was  nicht  der 
Fall  ist.  Nun  existireii  aufser  oben  genanntem 
Silicid  noch  zwei  andere:  SiiFe  und  SiFe;  ersteres 
bildet  sich  aber  nur  bei  großem  Siliciumüber- 
schuls  und  letzteres  setzt  sich  wie  folgt  um: 
» Si  Fe  =  Si  Fei  -|-  Si.  Beide  können  also  nicht  im 
Eisen  vorhanden  sein.  Das  Silicid  Fei  Si  ist  äufserst 
beständig,  es  gelingt  sogar,  dasselbe  in  ge- 
schmolzenem Silber  aufzulösen  und  nach  der  Auf- 
lösung des  Silbers  mit  Salpetersäure  wieder  zu 
erhalten. 

In  einer  andern  Mittheilung  zeigt  Leb«au,*M 
dafs  auch  ganz  fein  vertheiltes  Silicium  den  zur 
Auflösung  von  Stahl  und  Eisen  gebrauchten  Rea- 
gentien  widersteht.  Versucht  wurden  Kupfer- 
chlorid. Kupfersulfat  und  Doppelsalze,  ferner 
Salpetersäure  (1:1),  10  °/q  Chromsäure,  EiBenchlorid- 
und  Eisenchlorürlösung.  Das  Silicium  kann  also 
nicht  in  freier  Form  im  Eisen  enthalten  sein. 

Weiter  berichtet  erf  über  dioComentirung 
dos  Eisens  mit  Silicium.  Wird  fein  vertheiltes 
Silicium  und  reducirtes  Eisen  im  Wasserstoffstrom 
oder  im  Vaeuum  auf  950*  erhitzt,  bo  verbinden 
sich  beide  Elemente  weit  unterhalb  ihres  Schmelz- 
punktes. Erhitzt  man  ein  Stück  blank  polirtes 
weiches  Eisen,  auf  welches  man  einige  Silicium- 
krystalle  gelegt  hat,  auf  dieselbe  Temperatur  fünf 
bis  sechs  Stunden  lang,  so  kann  man  auch  mit 
dein  blofsen  Auge  die  Stelle  erkennen,  wo  der 
Krystall  aufgelegen  hat. 

*  «Chem.  News.*  1901,  84.  248. 

„Compt.  rend."  1901,  133,  1008  und  »Bull, 
soc  chim."  1!>02,  27,  39. 

•••  »Bull.  soc.  chim."  1902,  27,  42. 
t  „Bull.  soc.  chirn."  1902,  27,  44. 
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Bestimmung  des  Siliciums  in  hochhaltigem 
Ferrosilicium  mittels  Natriumsuperoxyd. 


Bringt  man  zerkleinertes  Ferrosilicium  und 
Natriumsupt-roxyd  in  Reaction  durch  Schmelzen, 
so  geht  die  Umsetzung  s<>  »türmisch  vor  sich,  dar» 
diu  Reaction  analytisch  nicht  recht  zu  brauchen 
ist.  C.  Ha  muri  nu*  hat  diese  Umsetzung  in  fol- 
gender Weise  abgeändert,  so  dafs  sich  dieselbe 
bequem  zur  Bestimmung  des  Siliciums  benutzen 
läfst.  Man  mischt  0,5  g  fein  zerriebenes  Ferro- 
silicium mit  1U  k  Kalium- Natriumcarhomit  und 

•  ,Mon.  seient."  1902,  16.  18. 


1  g  Natriumsuperoxyd  und  erhitzt  das  Gemisch 
ganz  langsam.  Die  Umsetzung  geht  sehr  rasch 
vor  sich.  Die  erkaltete  Schmelze  zieht  man  mit 
heifsein  Wasser  und  verdünnter  Salzsäure  aus 
und  dampft  die  L&sung  nach  Zusatz  von  10  cc 

I  Salpetersäure  und  2  g  Kaliunichlorat  auf  dem 
Wasserbado  zur  Trockne.  Zum  Schlufs  erhitzt 
man  noch  im  Trockenschranku  auf  110°.  Man 
nimmt  dann  mit  20  cc  Salzsäure  und  200  cc  Wasser 
auf,  kocht  auf  und  tiltrirt  die  Kieselsäure  ab. 
Dieselbe  ist  nach  dem  Glühen  rein  weifs.  Das 
Filtrat  kann  man  dann  noch  weiter  benutzen,  um 
Mangan  mit  der  Volhardschen  Methode,  und  in 
einem  anderen  Theile  den  Schwefel  mit  Baryum- 

j  chlorid  zu  bestimmen. 


Bericht  Uber  in-  und  ausländische  Patente. 


Patentanmeldungen, 

dem  angegebenen  Tage  an  während 
zweier  Monate  zur  Einsichtnahme  für  Jedermann 
im  Kaiserlichen  Patentamt  in  Berlin  ausliegen 

'24.  März  1902.  Kl.  la.  J  5960.  Stromsetzmaschine. 
Thomas  Kowland  Jordan,  New  York.  V.  St.  A.:  Vertr.: 
C.  Fehlert  tind  <i.  bouhier.  Pat.-Anwälte,  Herlin  NW 7. 

Kl.  10a.  P  10  004.  Mit  armen  «Jasen,  wie  z.  B. 
(iii  htirasen  betriebene  Koksofenanlage  mit  Zagtirnkeh- 
rnnj:.  Gabriel  Parrot,  Lcvallois-Perret;  Vertr.:  <'.  Pieper, 
H.  Spritigrnann  und  Th.  Stört,  Pat.-Anwälte,  Berlin 
NW  40. 

Kl.  10c,  H  25 527.  Verfahren  stur  Erhöhung  des 
Brennwerthes  von  Torf.  Gustav  llaitmann,  München, 
Analienstr.  02. 

Kl.  31c,  K  7788.  Verbindung  von  Formkasten. 
Kisenlohr  &  S.baefer.    Höchst  a.  M. 

Kl.  31c,  M  1955«.  Verfahren  und  Vorrichtung 
tnr  Herstellung  von  Heften  für  Messer,  Gabeln  und 
deryl.  durch  Stürzgufs.  Kobert  Müller,  Berlin,  Naunvn- 
strafse  11. 

Kl.  49h.  L  15  781.  U-förmiges,  an  den  Knden 
mit  Oesen  versehenes  Kettenglied.  Albert  Kingmann 
Low*?ll,  New  York;  Vertr.:  Arthur  ßaermarn,  Pat.- 
Anw.,  Berlin  NW  6. 

Kl.  50c,  K  21  946.  Staubsammler  mit  gebrochenem 
Wege  der  Staubluft.    Og.  Kiefer,  Fcnerbach -Stuttgart. 

27.  März  1902.  Kl.  7  b,  B  29082.  Verfahren  zur 
Herstellung  conischer  Rohre;  Zus.  z.  Anm.  H  27  954. 
Kmil  Bock,  Act.-Ges.,  Oberkassel  b.  Düsseldorf. 

Kl. 7e,  I'  1814.  Walzmaseliine  für  nahtlose  Ringe. 
'  irl  I  nger.  Köslin. 

Kl.  12  e,  W  lß 933.  Vorrichtung  zum  Abscheiden 
T'>n  festen  und  flüssigen  Bestandteilen  bezw.  Ver- 
unreinigungen ans  Flüssigkeiten,  Dämpfen  und  (lasen. 
Paul  Winand,  Charkow.  Rubi.;  Vertr.:  E.  W.  Hopkins. 
Pn.  Anw.,  Berlin  C.  25. 

Kl.  18a,  P  12287.  Hochwasserbehälter  für  Eisen- 
hüttenwerke.   J.  E.  Prigardien,  Kalk  b.  Köln. 

Kl.  18a,  T  7147.  Verhüttungsverfuhren  für  inul- 
Krze.  Oichtetaub  und  dergl.  Dr.  Krnst  Trainer, 
Bochum,  Wittenerstr.  77. 

Kl.  19  a,  W  15  708.  Schienenstofsverbindung  für 
Vignol-  und  Rillenschienen.  Westfälische  Stahlwerke, 
Act-Mes.,  Bochum, 


Kl.  50  c,  K  21  515.  Trommel-Nafsmühle  für  stetige 
Ein-  und  Austragung  des  Mahlgutes.  Jacob  Kraus, 
Cöln.  Spichernstr.  72. 

Kl.  50c.  K  15398.  Mehrfacher  Kol-crgang  mit 
stnfenweiser  Zerkleinerung  des  Mahlgutes.  Julian 
Hakowki,  Warschau;  Vertr.:  Ernst  von  Niessen  und 
Kurt  von  Niessen,  Pat.-Anwälte,  Berlin  NW  7. 

1.  April  1902.  Kl.  la,  S  15  518.  Schwingrättcr 
mit  auf  dem  Schwungkasten  angeordnetem  Sieb. 
Richard  Svestka,  Nürsuhan,  Böhm.,  Burghard  Holzner, 
Villach,  Kärnthen,  und  Ferdinand  Holzner.  Nürechan; 
Vertr.:  A.  Boll,  Pat.-Anw.,  Berlin  W.  8. 

Kl.  7e,  P  12  417.  Verfahren  zur  Herstellung  von 
Hohlkörpern  aus  Blech.  August  Prym,  Stolberg  bei 
Aachen. 

Kl.  7f,  Sch  17  080.  Verfahren  zur  Herstellung 
von  Hufeisenstollen.  Bernhard  Schulte,  Gevelsberg 
in  Westfalen. 

3.  April  11HJ2.  Kl.  7a,  Y  100.  Verfahren  und  Walz- 
werk zum  Wiederwalzen  gebrauchter  Eisenbahnschienen. 
James  E.  York,  Borough  of  Manhattan,  V.  St.  A.;  Ver- 
treter: Fr.  MefTert  n.  Dr.  L.Sell,  Pat.-Anw.,  Berlin  NW  7. 

Kl.  10b,  G  15  210.  Verfahren,  Sügcspähnc  ent- 
haltende Briketts  vor  dem  Zerfallen  zu  schützen,  Adolf 
Grofsmann,  Breslau,  Karuthstr.  15. 

Kl.  12e,  0  3782.  Verfahren  zur  Reinigung  von 
Staub,  Bernhard  Osann,  Engers  a.  Rh. 

Kl.  21  e,  H  27  243.  Verscblufsdeckel  an  Gaserzeugern. 
Ernst  Hansel,  Plauen  b.  Dresden. 

Kl.  40a,  M  18313.  Verfahren  zur  Vorwärmung  der 
Beschickung  elektrischer  Oefen.  A.  Minet,  Paris,  und 
Dr.  A.  Ncuburger,  Berlin,  Puttkanierstr.  20;  Vertreter: 
Dr.  H.  Lux,  Friedenau. 

Kl.  49h,  K  21  240.  Blechsehecre  für  Handbetrieb, 
L.  Käselitz.  (irofs-Rosenburg  b.  Kalbe  a.  d.  Saale. 

Kl.  49f,  P  12572.  Rohrbiegemaschine.  Eugen 
Julius  Post,  Coln-Khrenfeld. 

Kl.  49 f,  T  7120.  Vorrichtung  zum  Biegen  und 
Wickeln  von  Röhren  u.dgl.  Albert  Theuerkauf,  Düssel- 
dorf, Parkstr.  30. 

7.  April  1902,  Kl.  7  a.  H  25  545.  Kehrwalzwerk. 
John  («corge  Hodgson,  Maywood.  V.  St.  A.:  Vertr.: 
Carl  Patakv,  Emil  Wolf  und  A.  Sieber,  Pat.-Anwälte, 
Berlin  S.  42. 

Kl.  7  b,  M  18580.  Vorrichtung  zum  Konischziehen 
von  Bohren.    Herrn.  Mav,  Eanrahütte,  O.-Schl. 

Kl.  21  h.  U  1719.  Elektrischer  Ofen  mit  drehbarer 
Ofensohle.    The   Union   Curbide   Company.  Chicago. 
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V.  St.  A.;  Vertr. :  August  Rohrbach,  Max  Meyer  und 
Wilhelm  Bindewald,  Pat.  Anwälte,  Krfurt. 

Kl.  24  a,  W  18061.  Aus  mehreren,  nebeneinander 
gelagerten  und  durch  Kippen  an  den  Seitenflächen  in 
gewissem  Abstand  voneinander  gehaltenen  Theilen 
bestehende  Feuerbrüeke.  Wiedenbrück  &  Wilma, 
Cöln-Ehrenfeld. 

Kl.  24  e,  W  17  562.  Umiiteuerventil  für  Gase; 
Zus.  z.  Pat.  107  511.  Carl  Wieke.  Friedrich-Wilhelms- 
Hütte  a.  d.  Sieg. 

Kl.  31  a,  B  28  947.  Tiegel-Schmelzofen.  F.  Boniver, 
Mettinann,  Rhld. 

Kl.  31b,  C  0104.  Vorrichtung  an  Formmaschinen 
zur  Herstellung  von  Giefslöchern.  Harry  Cliftord 
Cooper,  Chicago;  Vertr.:  Carl  Pieper,  Heinrich  I Spring- 
mann und  Th.  Stört,  Pat- Anwälte,  Berlin  NW.  40. 

Kl.  31b,  C  9108.  Vorrichtung  an  Fonnmaschinen 
zur  Herstellung  der  Kernlager  und  zum  Halten  der 
Kerne  in  den  (iufsfortnen.  Harry  Clifl'ord  Cooper, 
Chicago;  Vertr.:  Carl  Pieper,  Heinrich  Springmann 
und  Th.  Stört  Pat-Anwalte,  Berlin  NW.  40. 

Kl.  31  c,  B  29  920.  Verfahren  zur  Herstellung 
von  Ketten  durch  Gufs.  Frederik  Baldt  seil.,  ehester, 
V.  St.  A.;  Vertr.:  Alexander  Specht  und  J.  D. 
Petersen,  Pat-Anwälte,  Hamburg.  1. 

Kl.  31c,  F  15  584.  Giefsform  mit  doppelter 
Wandung  und  schlecht  leitender  Masse  in  letzterer. 
Rudolf  Fliefg,  Breslau,  Hummerei  1. 

Kl.  31  e,  Seh  18185.  Verrichtung  zum  Sehmelzen 
von  Legirungen  oder  leicht  schmelzbaren  Metallen  und 
(üefsen  derselben  unter  Druck;  Zus.  z.  Anm.  C.  9584. 
Schumann  &  Co.,  Leipzig-Plagwitz. 

Kl.  40u.  H  25430.  Verfahren  zum  Polen  von 
Blei.  Kupfer  und  anderen  Metallen  mittels  Wasserdampfes. 
Carl  Haber  und  Adolf  Savelsberg,  Ramsbeck  in  Westf. 

Kl.  49  e,  B  29  227.  Luitdruckhammer.  Jean 
Beehe  jr.,  Hückeswagen. 

Kl.  49  f,  W  17  768.  Verfahren  zur  Herstellung 
von  zweiteiligen  Naben  für  Rieiuseheiben  und  dergl. 
Arthur  HofFineister,  <ir.  Lichterfelde. 

Kl.  50  c,  H  25  794.  Line  Kugelschleudermühle 
mit  frei  zwischen  einer  innern  und  äufseren  Mahlbahn 
rollenden  Kugeln.    H.  Hinz,  Giefsen. 

Kl.  81  e,  B  80  011.  Schlenpkette  zum  Fördern 
von  Koks  u.  dgl.  Berlin  Anhaltische  Maschinenbau- 
Act-Ges.,  Berlin. 


GebraBchsniuHtorelntragongen. 

24.  März  1902.  Kl.  10a,  Nr.  171048.  Liegender 
Koksofen  für  directen  Betrieb,  mit  aufserhalb  der 
Kohlenfüllung  liegender  senkrechter  Verbindung  des 
oberen  Luftkanals  mit  der  Unterkellerung.  IL  Koppers, 
Rüttenscheid. 

Kl. 10b,  Nr.171046.  Briketts  aus  Abfallmaterialien. 
Jacques  Hille,  Pforzheim. 

Kl.  18a,  Nr.  170666.  Coiivcrter-Besehicköffnung 
nahe  der  Herdsohle,  mit  Eingufslochverschlufsdeckel. 
Carl  Raapke,  Oüstrow. 

Kl.  24 f.  Nr.  170819.  RostsUb  mit  runden  Köpfen 
mit  gewölbter  Endfläche  und  senkrechten  Luftrinnen 
in  den  Flanken.  Fa.  Carl  Edler  von  Querfurth,  Schön- 
heiderhammer  i.  S. 

Kl.  49f.  Nr.  170963.  Schmiedfeuerform  mit  ver- 
tieftem Kohlenbecken  und  grofser  Luftzuführung  und 
kleinerer  Luftausströmung  durch  einen  Rost  üher  einem 
geraden  Sehlackenkasten.  Wilhelm  Ditrich,  Crimde- 
rode  Kr.  Ilfeld. 

Kl.  Hie,  Nr.  170821.  Hiingebahnweiche,  welche 
behufs  leichten  Hin-  und  Herbe  Weyens  der  Weichen- 
schenke!  mit  einer  Rollenführung  versehen  ist.  Emil 
Kau,  Dresden,  Ixtfsnitzstr.  14. 

1.  April  1902.  Kl.  la,  Nr.  171  248.  Setzmaschine 
mit  unterhalb  des  Setzsiche*  angeordneten,  beliebig 
verstellbaren  Widerständen.  Schüchtermann  &  Kremer, 
Dortmund. 


au»tändi»eh*  Patente.  ü.  Jahrg.  Nr.  8. 


Kl.  10a,  Nr.  171351.  Absehlufsvorrichtung  an 
Koksofenvorlagcn  mit  innen  liegendem  Flüssigkeitsver- 
schlufs.    Heinrich  Koppers,  Rüttenscheid. 

Kl.  20d,  Nr.  171383.  Radsatz  für  Grubenwagen, 
mit  hohler,  als  Schmierbehälter  dienender,  allseitig 
geschlossener  Tragachse.  G.  Krautheim,  Chemnitz- 
Altendorf. 

Kl. 24a,  Nr.  171  158.  Aus  nebeneinanderliegenden, 
mit  Luftöffnungen  versehenen,  drehbar  aufgehängten 
Roststiiben  bestehende  Feuerbrücke  für  Feuerungen. 
Robert  Findlav  Sturrock,  Dnndee;  Vertr.:  Oscar  A*ch, 
Berlin  NW.  6". 

Kl.  24a,  Nr.  171189.    Feuerbrücke  aus  lose  anf 
:  dem  Brückengestell  verlegten,  sich  untereinander  selb- 
ständig haltenden  Formsteinen.   J.  C.  A.  Marckmann, 
Hamburg,  Bleichergang  42. 

Kl.  24a,  Nr.  171479.    Feuerbrücke  aus  in  den 
;  Seitenflächen  mit  Nuthen  versehenen  und  durch  Ein- 
giefsen  von  Mörtel  in  die  dadurch  beim  Verlegen  ent- 
stehenden Hohlräume  zusammengehaltenen  Formsteinen. 
;  J.  C.  A.  Marckmann,  Hamburg,  Bleichergaog  42. 

Kl.  24  f,  Nr.  171355.  Rosttheile  aus  zwei  in 
der  Mitte  durch  Zapfen  und  Sehlufsriegel  ver- 
bundenen, nach  Abnutzung  auswechselbaren  Theil- 
stiieken.    R.  L.  Dafsler,  Hof. 

Kl.  26d,  Nr.  171  108.  Generator  mit  direct  ange- 
schalteten  Staubfängern.  Benz  &  Co.,  Rheinische  (iäs- 
motorenfabrik,  Act-Ges.,  Mannheim. 

7.  April  1902.   Kl.  la,  Nr.  171  985.  Vorrathsräume 
|  für  gewaschene  Kohlen,  bestehend  aus  vierkantigen  Be- 
'  hiiltern  mit  Bodenklappen,  die  zu  beiden  Seiten  der 
Mittellinie  nngeordnet  sind.    Franz  Westermann,  Dort- 
mund. Heiligcrweg  31. 

Kl.  19a,  Nr.  171657.  Metallene  (geprefste)  Stofs- 
schwelle  von  gröfserer  als  einfacher  Seiiwellenbreitr. 
mindestens  in  der  Schienenrichtung.  Kalker  Werkzeug- 
|  maschinenfabrik  Breuer,  Schumacher  &  Co.,  Act-Ges.. 
Kalk. 

Kl.  19a,  Nr.  171  889.  Eisenbahnquerschwcllen  an» 
Beton  mit  aus  gitterförmig  durchbrochenen  Eisenplatten 
gebildeten  Armirungen.  Michel  Sarda,  Perpignnn;  Ver- 
treter: Hugo  Patakv  n.  Wilhelm  Pataky,  Berlin  NW.  G. 

Kl.  24  a,  Nr.  171678.  Beschickungsvorrichtung 
bestehend  ans  einer  aus  federnden  Theilen  zusammen- 
gesetzten Zuführnngsnlatte,  schwingbarem  Sieb,  schwing- 
barer  Kohlengries- Ablaufplatte,  einstellbarem  Kohlen- 
|  gries  -  Aufnahim-kasten  und  mechanisch  bewegbarer 
Vorsehubplatte  für  die  schweren  Materialien.  William 
Fräser  u.  Harold  Cheetham,  Blackpool,  Engl.;  Vertr.: 
Otto  Herrmann,  Halberstadt. 

Kl.  24a,  Nr.  171683.  Fenerthür  mit  Vorrichtung 
zur  Vorwärmung  und  Einführung  von  Luft  in  den 
Feuerraum.    Fa.  Heinrich  Untiedt,  Schweinfurt  a.  M. 

Kl.  24a,  Nr.  171876.  Treppen-Gitterrost- Feuerung 
mit  vertieal  als  Gitterrost  nach  unten  verlängertem 

I Treppenrost  und  unter  dem  Kohlentrichter  angeordneter 
Nach  schürklappe.    Oscar  Hühl,  Nordhansen. 
Kl.  31c,  Nr.  171792.   Kernstutze  für  Eisengiefse- 
reien  mit  winkelförmigem,  mit  seinem  ganzen  Quer- 
j  schnitt  tragendem  Steg  zwischen  oberem  und  unterem 
,  Flansch  aus  einem  einzigen  Stü.  k  Blech  gestanzt  und 
gebogen.    Heinrich  Hamacher  jr.,  Rath  Heumar. 


Deutsche  Reichspatente. 

Kl.  40  b,   Nr.  12040!!,   vom    1.   Februar  1900. 
Richard  Charles  Bulter  in  London.  Verfahre* 
I  zur  Herstellung  von  Bormetallen  unter  gleichzeitiger 

Gewinnung  von  Qilcinmcnrbiit '. 

Borsaures  Calcium,  z.  B.  in  der  Form  des  Minerals 
Pandermit,  wird  in  Gegenwart  von  Kohle  und  des 
Metalles  (Eisens,  Nickels,  Chroms.  Wolframs  oder 
dergl.),  dessen  Borid  gebildet  werden  soll,  oder  in 
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Gegenwart  von  Verbindungen  des  betreffenden  Metalles 
nnd  von  Kohle  auf  eine  hohe  Temperatur  erhitzt.  Hier- 
bei werden  das  Bor  und  das  Calcium  reducirt,  wobei 
das  Bor  mit  dem  vorhandenen  Metall  sich  legirt, 
während  das  Calcium  mit  der  überschüssigen  Kohle 
sich  zu  Calci  omrarbid  verbindet. 


I  — ~ 

1 

Kl.  7c,  Nr.  1504S«,  vom  18.  März  1900. 
Dampfkessel-  und  Gasoraeterfabrik  vormals 
A.  Wilke  &  Co.  in  Braunschweig.  Vorrichtung 
zum  Kippen  der  oberen  Walze  bei  Blechbirgemaschinen. 

Das  hintere  Ende  der 
oberen  Walze,  die  mit  ihrem 
inneren  hager  um  *  drehbar 
ist,  ist  kugelförmig  ausge- 
staltet. Auf  demselben  ruht 
eiu  entsprechendes  Quer- 
haupt ;/  auf,  das  beider- 
seits in  entsprechenden  Aus- 
sparungen üewindemuttern 
h  trägt.  Diese  schrauben 
auf  Spindeln  d,  welche  in 
dem  um  b  drehbaren  Block  e 
sitzen,  und  besitzen  Schneckenräder  k:  welche  in  dem- 
selben Drehsinne  von  dem  Handrade  ;  gedreht  werden. 
Hierdurch  findet  ein  Heben  oder  Senken  des  Quer- 
hanptes  g  und  damit  auch  des  Schwanzendes  der  oberen 
Waize  s 


Kl.  81a,  Nr.  126215, 

vom  29.  April  1900.  The 
Sturtevant  Enginee- 
ring Co.  Ltd.  in  London. 
Cupolofen  mit  VoncArmnng 
des  Gebläsewindes. 

Ueber  der  feuerfesten 
Ausfütterung  a  des  Cupol- 
ofens  sind  zwei  oder  mehr 
gufseiserne  Hohlringe  b  vor- 

feschen,  in  deren  obersten 
erüebläsewindeintritt,  und 
die  er  zu  seiner  Vorwärmung 
BÜmmtlich  durchstreicht. 
Der  unterste  Hohlring  steht 
mit  mehreren  in  dem  Futter  n 
ausgesparten  senkrechten 
Kanälen  in  Verbindung, 
die  den  erhitzten  Gebläse- 
wind nach  unten  leiten  und 
in  Düsen  h  ausmünden,  wel- 
che in  dem  schrägen  Dach  i 
des  Herdes*  angebracht  sind. 


KL  7r,  Nr.  120117,  vom  17.  November  1900. 
Rndolf  Cbillingworth  in  Nürnberg.  Verfahren 
zur  Herstellung  zwei-  oder  mehrtheiliger  Blechriemen- 
teheiben. 

Aus  einer    entsprechend  gestalteten  Blechplatte 
*ird  durch  Ziehen,  Pressen  oder  dergl.  ein  halbkreis- 
oder  ■eeforfönniger  Blechhohlkürper  <i  von  U-förmigcm 
Querschnitt  hergestellt.    Dieser  wird 

ndann  durch  die  beiden  Stempel  6 
und  c  unter  Einschiebung  eines  Zwi- 
schenstückes f  und  des  die  Nabe  bilden- 
den Stempels  g  zu  einem  Hohlkörper 
von  einer  der  Riemseheibenhälfte  oder 

  einem  Sector  derselben  entsprechenden 

|  [    Form  umgestaltet,  aus  dem  das  Zwi- 

schenstück /"herausgedreht  wird,  l'm 
die  einzelnen  Theile  oufeinandei  mit- 
tels Schraubenbolzen  befestigen  zu 
können,  werden  an  den  Begrenzung*- 
kanten  durch  Pressen  entsprechende 
Nocken  gebildet. 


KL  7c,  Nr.  127  420,  vom  11.  October  1900. 
Ebel  &  Lohmann  in  Berlin.  Vorrichtung  zur  Er- 
zeugung ron  Hohlkörpern  au*  Blech. 

Diese  Fresse  gebort  zu  derjenigen  Gattung  von 
Pressen,  bei  denen  die  Einpressung  des  Arbeitsstückes  a 
in  die  Matrize  b  durch  einen  Oberkolbon  c  untei 
Zwischenschaltung  eines  die  Form  ausfüllenden  Zwiscben- 

druckmittels  d  von  plastischer, 
flüssiger  oder  gasförmiger 
Consistenz  erfolgt. 

Die  Matrize  b  ruht  auf 
einem  Tisch  r.  welcher  auf 
einem  hydraulischen  Kolben  f 
befestigt  ist;  dessen  Cylindery 
steht  durch  Rohr  h  "mit  dem 
Flüssigkeitsraum  i  des  oberen 
Prefsev linders  k  in  Verbin- 
dung. Beim  Nieder«  ürtsbewe- 
gen  des  oberen  Kolbens  e 
durch  die  Kegelräder  /  wird 
somit  die  Matrize  b  gegen  den 
Dichtungsring  m  geprefst. 
Dann  erhalten  bei  weiterem 
Niedergehen  von  c  die  beiden 
Kolben  /.  durch  Bohre  o  Druck 
und  ziehen  die  beiden,  das 
Zwisehendruckmittel  d  nach 
unten  abschliefsenden,  Schie- 
ber u  zurück,  so  dafs  das 
Mittel  d  die  Form  b  ausfüllt  und  die  Scheibe  o, 
welche  durch  einen  aufgelegten  King  r  vor  Falten- 
bildung geschützt  ist.  zu  einem  Hohlkörper  ausprefst. 

Die  Auslösung  des  Antriebes  für  die  Kegelräder  / 
erfolgt  selbstthätig  durch  einen  beweglichen  Stift  * 
unter  Vermittlung  der  Hebel  f,  »,  die  die  Auslöse- 
vorrichtung r  in  Bewegung  setzen. 

Das  verbrauchte  Zwischendruckmittel  d  wird  aus 
dem  Behälter  w  durch  Niederdrücken  des  Ventile«  x 
ersetzt.  Desgleichen  ist  der  (Minder  k  durch  ein 
Rohr  y  mit  einem  Flüssigkeitsbehälter  z  verbunden, 
welcher  die  selbstthätige  Ab-  oder  Zuführung  von  Be- 
triebsflüssigkeit zur  Regelung  des  Kolbenhubes  nach 
MnfsgabedesAbstandesder  Matrize  b  von  der  Dichtung  m 
des  Cylinders  Ar  ermöglicht 


KL  «1a,  Nr.  12C490,  vom  15.  September  1000. 
Otto  Michael  in  Freiburg  in  Baden  und 
Wilhelm  Kleinvogel  in  Qr  o  Ts  a  I  in  e  rode. 
Tiegelofen  mit  Vorwürmnng  der  Tiegel  durch  die  Ab- 
hitze de*  Ofens. 

Die  in  den  entweichenden  Heizgasen  vorhandene 
Wärme  wird  zum  Vorwärmen  der  Tiegel  benutzt ;  zu 

diesem  Zwecke  sind 
in  dem  Mauerwerk 
des  die  Schmelz- 
tiegel enthaltenden 
Ofcnsehachtes  Ni- 
schen 6  ausgespart, 
deren  Sohle  auf 
gleicher  Höhe  mit 
dem  die  Schmelz- 
tiegel p  aufnehmen- 
den Roste  g  liegt. 
In  der  Rückseite 
der  Nischen ,  die 
für  je  einen  Tiegel 
e  Raum  bieten,  sind 
Kanäle  /  vorgese- 
hen, durch  welche  die  abziehenden  Feuergase  in  den 
Abzngskanal  »  gelangen.  Die  Tiegel  c  werden  nach 
dem  Ausheben  der  fertigen  Tiegel  p  an  deren  Stelle 
gesetzt  und  neue  Tiegel  in  die  freigewordenen  Nischen 
b  gestellt. 
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Kl.  7a,  Nr.  127  278,  vom  20.  Januar  1901. 
Friedrich  Boecker  Philipp  Sohn  in  Hohen- 
limburg i.  W.  Vorrichtung  zum  selbstthätige»  Vm- 
f Uhren  run  Wahdraht,  Bandeisen  u.  ib)L. 

Die  Vorrichtung  bezweckt,  den  Walzdraht,  da« 
Handeisen  oder  dgl.  von  dem  einen  Walzenpaar  r  zum 
nächstfolgenden  Wal/enpaar  o  sicher  zu  führen;  diese 
Führung  mufs  aufhören,  sobald  der  Draht  hei  letzterem 

angelangt  ist.    Der  Draht 

\f>°        "-iT-*""   -  oder  dgl.  wird  gemiifs  vor- 

v"   /  liegender    Neuerung  über 

eine  oder  mehrere  Rollen  r 
geleitet,  die  auf  dem  s vom 
■*>v  Walzgute  zu  umspannenden 

|v—  -fl*  -  -  Theile  ihres  l'mtanges  mit 

einer  abstellbaren  Führungs- 
vorrichtong  versehen  ist.  Diese  kann  aus  mehreren 
Rollen  (t  bestehen,  die  auf  einem  Schlitten  b  im  Kreise 
angeordnet  sind.  Statt  dessen  kann  auch  im  Innern 
der  Scheibe  r  ein  halbkreisförmiger  Elektromagnet 
vorgesehen  sein.  Hinter  dem  zweiten  Walzenpaare  o 
wird  zweckmiifsig  ein  Klemmrollenpaar  .«  angebracht, 
das  durch  das  Anfangende  des  Drahtes  auseinander- 
wird  und  hierbei  die  Führungsvorrichtung  der 
dien  (i  oder  des  Elektromagnet»  aufscr  Betrieb  setzt. 

Kl.  24e,  Nr.  127  191,  vom  10.  Juni  1900. 
Vereinigte  Maschinenfabrik  Augsburg  und 
Maschinenbau-Gesellschaft  Nürnberg  A.-G.  in 
Nürnberg.  Sicherheitsmrrichtung  zur  Verhütung  ron 
Explosionen  in  Gasleitungen 
bei  Hütttn-  und  Hochofen- 
betrieben . 

In  jede  Gasleitung  ist  eine 
in  einen  Wasserbehälter  b  ein- 
tauchende Glocke  a  eingeschal- 
tet, die  über  dem  Ga.sableitungs- 
röhr/" eine  kleinere  Glocke  g  bc- 
Glocke  ii  infolge  Unterdruckes 
•g  über  das  Rohr/'  und  schliefst 
dieses  durch  Eintauchen  in  das  Wasser  ab,  infolgedessen 
die  Guszuleitung*  der  saugenden  Wirkung  der  Verbrauch»- 
stelle  entzogen  ist  und  hierdurch  die  Bildung  eines  explo- 
siven Gemisches  innerhalb  der  Leitung  verhindert  wird. 

Kl.  7b,  Nr.  12«7«0,  vom  1.  Deeember  liHMl. 
Dr.  Vandcleur  Burton  in  Fulham  (Engl.).  Vor- 
richtung sunt  Ausdehnen  oder  Aufweiten  ron  Hohl- 
körpern unter  Anwendung  eines  aus  nachgiebigen 
Material  begehenden  Futters. 

Die  Vorrichtung  besteht  im  wesentlichen  aus  einem 
Dom.  welcher  durch  die  Oeffnung  einer  Blatte  oder 
eines  Dornkisscns  hindnrehragt.  In  Verbindung  damit 
ist  ein  Mechanismus,  der  zur  Verschiebung  des  Domes 
dient.  Der  Dorn  ist  mit  einem  erbreiterten  Kopf 
ausgestattet  und  wird  durch  geeignete  Mittel  derart 
zurückgetrieben,  dafs  sich  sein  abgesetzter  Kopf  dem 
Dornkissen  nähert.  Dieser  abgesetzte  Koof  pafst 
mehr  «der  weniger  dicht  in  den  auszuweitenden  Hohl- 
körper hinein,  und  in  den  ringförmigen  zwischen  dem 
Stiel  des  Domes  und  der  ihn  aufnehmenden  Itohrung 
wird  ein  aus  nachgiebigem  Material  bestehendes  Futter 
eingenäht,  welches  durch  Einwirkung  von  Druck  .-eine 
Gestalt  verändert.  Dieses  Futter  wird  durch  Hindurch- 
treiben des  abgesetzten  Dom  köpfe«  gegen  das  Dorn- 
ki-sen  aehsial  zusammengeprefst  oezw.  radial  erweitert, 
wodurch  der  auf  dasselbe  aufgepafste  Hohlkörper  in 
gleicher  Weise  ausgedehnt  wird. 

Kl.  24»,  Nr.  12«  «97,  vom  11.  (Mober  1900. 
Eugen  Knetschowskv  in  Baildotibütte  hei 
K  a  1 1  o  w  i  t  /..  Feuerungxanlngr. 

Die  Rauchgase,  die  sich  auf  dem  Koste  a  ent- 
wickeln, gelangen  aus  dem  Feuernngsranm  b  an  der 
Kluppe  d  vorbei  dun  h  das  Rohr  e  in  die  Kammer  f. 


Die  Klappe  d  ist  mit  dem  Sehornsteinschieber  e  derart 
verbunden,  dafs  bei  dem  Schliefsen  der  Klappe  d  der 
Schornsteinschieber  c  geöffnet  wird  und  umgekehrt. 
Aus  der  Kammer  f   werden   die   Ranchgase  mittels 


sinkender 
die  Glocke 


des  Gebläse*  i  k  durch  das  mit  Ventil  h  versehene 
Rohr  i/  und  durch  das  Rohr  /  unter  den  Rost  geführt. 
Das  Gebläse  empfängt  den  Dampf  oder  die  l'refsluft 
durch  die  Rohrleitung  m,  in  welche  ein  Abschlufsglied 
eingeschaltet  ist 

Kl.  7b,  Nr.  12« 2.12,  vom  2.  Juni  1900.  John 
Michael  Engelbert  Baackes  in  Clevcland. 
/froh/ha.*/*!  mit  selbstthätiger  Drahtablegung. 

Der  Drahthaspelbodcn  a.  unter  welchem  der  Be- 
hälter b  angebracht  ist,  ist  mit  dem  Boden  c  des 
Haspelstandes  gelenkig  verbunden    und  kann  durch 

Freigeben    de*  auf 
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den  Armen  d  sitzen 
den  Stiftes  e  durch 
Niederbewegen  des 
Fußtrittes  f  zum  Auf- 
liegen au t  die  schräge 
Flache  q  gebracht 
werden.  Sind  hier- 
bei die  den  Draht 
haltenden  Stifte  h 
mittels  des  Hand 
hebels  /  in  den  Kasten  b  zurückgezogen,  so  gleitet 
der  fertige  Drabthund  selbstthiitig  ab.  Durch  Vor 
wärtsbewegen  des  Hebels  i  werden  sodann  zunächst 
die  Stifte  h  wieder  vorgeschoben  und  sehliefslich  der 
Boden  a  in  seine  frühere  wagerechte  l^ige  gebracht, 
wobei  dann  der  Stift  e  selbstthätig  in  die  Klinke  k- 
einschnappt  nnd  den  Boden  a  in  Lage  erhält. 

Kl.  Hl  f,  Nr.  12«4»l,  vom  31.  März  1«»00.  Henri 
Härmet  in  Paris.  Verfahren  zur  Herstellung  ron 
dichten  Stahlgufsblöcken  durch  mechanischen  Üruck  in 


der  Form. 

Der  in  der  nach  oben 
sich  verjüngenden  Form 
d  befindliche  Stahlblock 
wird,  nachdem  die  Form 
in  die  Presse  gefahren  und 
durch  Keile  i  in  ihr  fest- 
gelagert ist,  von  seiner  grö 
fseren  Grundfläche  einem 
nach  oben  gerichteten 
Druck  -  durch  den  gro- 
fricu  hydraulischen  Kolben 
f  auf  den  beweglichen 
Formboden  *  —  gleich- 
zeitig aber  auch  einem  von 
oben  nach  unten  gerichte- 
ten Druck  —  dunh  den 
kleineren  hydraulischen 
Kolben  g  —  ausgesetzt, 
der  etwas  kleiner  als  der  untere  Druck,  auf  die 
Flächeneinheit  berechnet,  ist.  Hierdurch  wird  der 
Block  im  Innern  der  nach  oben  verjüngten  Form  d 
vorwärts  geschoben  und  infolge  des  kleiner  werdenden 
«Querschnitts  der  Form  verdichtet. 
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Nr. ««!>•_' i,|  306.  Edwin  Norton  und Hurd  W. Ro- 
binson in  Maywood,  JH..  V.  St  A.  Amcürmofeu. 

Der  Ofen  ist  zum  Anwärmen  der  auszuwalzenden 
Knüppel  und  dergl.  bestimmt.  Dieselben  werden  durch 
jfgenüberliegende  Srhlitze  a  zweier  um  b  rotirender 
Scheiben  e  "gesteckt,    t'm  die  Scheiben   leicht  aus- 


wechseln zu  können,  ist  das  Deckenstück  </  an*  Mauer- 
werk in  einer  Oufseisenschale  e  hergestellt  und  kann 
elienso  abgehoben  werden,  wie  die  ähnlich  zusammen- 
gehaltenen Seitcntheile  f,  in  welchen  sich  auch  die 
Öffnungen  zum  Hinführen  der  Knüppel  befinden. 
Statt  der  Scheibe  können  einzelne  (Am.  rat.  «H92f>5) 
radiale  Anne  nnd  in  jedem  Arm  zwei  nebeneinander- 
liegende  Schlitze  angeordnet  werden. 

Nr.  66*234.  Maximilian  M.  Lnppes  in  Klyriu, 
Ohio,  V.  St.  A.     Vorrichten  Kühlen  ron  Kok*. 

Nach  beendeter  Destillation  wird  der  Ofeninhnlt 
darch  die  Ausstofsvorrichtung  b  unmittelbar  in  einen 
Mf  dem  andern  Ofenende  gelagerten  Behälter  r  ein- 
Et-s.'hoben.  Derselbe  besteht  aus  gufseisernen  Ab- 
^<•hnitten  von  dem  (Querschnitt  der  Ofenkamnier  und 
wird  an  letztere  dicht  anschliefseiid  gehalten,  indem 
Fortsätze  d  und  e  an   dem   Behälter  vor  geeignete 


Widerlager*/  und  e'  des  Arbeitsflurs  zu  liegen  kommen. 
Ist  e  gefüllt,  so  werden  seine  Enden  durch  Thüren 
luftdicht  geschlossen,  und  darauf  c  mittels  Laufkatze  f 
auf  den  Wagen  ij  gebracht  und  der  Abkühlung  durch  Luft 
»der  Wasser  zugeführt  Auf  diese  Weise  wird  das 
/.erbröckeln  fast  völlig  vermieden  und  die  unmittelbare 
Kühlung  mit  Wasser  umgangen,  bei  welcher,  nament 
lieh  von  dem  in  Oefen  mit  Nebenproductengcwinnung 
erzensten  Koks,  Wasser  in  schädlichem  Betrage  zuriiek- 
^halten  wird.  

Nr.  «67o64.  John  IL  O'Donnell  und  William 
I>.  Pierson  in  Waterbury,  Conn.,  V.  St.  A.  Draht- 

a  ist  die  Antriebsriemenscheibe.  Dieselbe  treibt 
durch  bed  efu  h  die  Welle  i  mit  der  Trommel  k. 
i  ist,  um  verschieden  grofsc  Trommeln  gebrauchen  zu 
können,  in  verschiebbaren  lagern  /  gehalten.  »i1  bis 
m"  sind  Ziehseheiben,  p1  bis  />"  Lehren,  »'  bis  «' 


Leerlaufrollen.  Der  Draht  macht  während  des  Ziehens 
den  Weg  .r,  «'  in'  nl  />*  in*  «*  p*  u.  s.  f.  n1  p*  m*  l: 
l'm  die  Maschine  zu  bespannen,  wird  auf  den  Draht 
eine  erste  Lehre  aufgeschoben,  die  Lehre  vor  einen 
Anschlag  «  gelegt  und  das  durchgezogene  Drahtende 


in  einer  Klemm  von  ichtnng  o  befestigt,  die  mit  der 
Seheihe  q  umläuft,  wenn  q  mit  der  Welle  r  gekuppelt 
wird.  7  wird  entkuppelt,  weun  eine  solche  Drahtlänge 
durch  die  Lehre  gezogen  und  um  q  gewickelt  ist,  dafs 
eine  weitere  Lehre  aufgeschoben  werden  kann.  Die 
Lehren  werden  in  Kästen  l  gehalten,  die  mittels  Rohr  w 
von  unten  Oelspeisung  bis  zu  solcher  Höhe  erhalten, 
dafs  der  Draht  den  Oelspiegel  berührt.  Das  über- 
laufende Oel  wird  aus  dem  Behälter  r  durch  eine 
rumpvorrichtung  wieder  in  u  eingeführt,  w  ist  eine 
Schlufslehre  vor  der  Trommel  k. 

Nr.  tiflKfltö.  Curtis  H.  Veeder  in  Hartford, 
t  onn..  V.  St  A.  Schmiedepresse. 

Die  Rohstücke  «  werden  bei  b  eingefüllt,  ge- 
langen durch  c  an  dessen  unteren  Auslafs  «/,  werden 
dort  von  Fingern  e  ergriffen  und  im  Kaum  u  zw  ischen 
zwei  rechtwinklig  zur  Bildebenesich  bewegenden  Prefs- 
stempeln  r  mit  (iesenken  geführt  und  zw  ischen  diesen 
in  die  gewünschte  F'orm  geprefst.  l'nmittelbar  vorher 
lassen  die  Kinger  e  los  und  gehen  wieder  nach  it. 
Kin  central  in  dem  einen  Stempel  sich  bewegender 
Stöger  drückt  das  fertige  Stück  aus  dem  tiesenk  aus, 

so  dafs  es  in  den  Sam- 
melbehälter f  fällt  Alle 
die  genannten  Räume 
bilden  ein  zusammen- 
hängendes, nach  aufsen 
luftdicht  abgeschlossenes 
und  durch  eine  Luft- 
pumpe unter  Vacuum  ge- 
P  haltenes  (ianze,  so  dufs 
m  keine  Beeinträchtigung 
der  arbeitenden  Theile 
oder  W  erkstücke  durch 

Oxydation  eintreten 
kann.  </  ist  eine  Heiz- 
kauimer  mit  Brenneru  h, 
nm  die  in  c  (besteht  aus 
Manganstahl)  befindlichen  Rohstücke  anzuwärmen.  »'  ist 
ein  schwingender  Daumen,  der  bei  jedem  Ausschlag 
ein  Rohstück  nach  d  fallen  lälst  k  ist  eine  Asbest- 
Isolirung,  s  ein  Wassermantel,  um  die  Hitze  von  c  am 
Kortleiten  nach  i<  zu  verhindern,  /  ist  ein  Schieber, 
um  m  abzusperren,  falls  der  Trichter  l>  zwecks  Be- 
schickung geöffnet  wird,  m  sind  Fenster.  Die  Be- 
wegung der  Finger  e.  sowie  des  Daumens  ("  werden 
von  der  Welle  „  mittels  der  Daumenscheihen  o  und  o* 
abgeleitet.  Der  Hebel  hat  einen  wandernden  Schwin- 
gungszapfen />,  Welcher  an  einer  mit  n  sich  drehenden 
Kurbel  aufgehängt  ist.  Die  Welle  «  ist  mit  dem  die 
Schmiedestempel  und  die  Ausdrückvorrichtiing  bew  egen 
den  Kniehebel*  erk  zwangläutig  verbunden. 


Digitized  by  Google 


452   Suhl  und  Eisen 


Stati»ti*ehe». 


*2  Jahrg.  Nr.  8. 


Statistisches. 


Einfuhr  und  Ausfuhr  des  Deutschen  Reiches. 


-  

Einfuhr 

Aua 

fuhr 

1.  Januar  bis  28.  Februar 

1.  Januar  bis  28.  Februar 

1901 

IAO* 

1901  19012 

Erze  i 

t 

t 

t 

Eisenerze,  stark  eisenhaltige  Converterschlacken 

MI  VI  1 

Oll  ötf  1 

•*7Q  7Tt 

482  203 

389  218 

Schlacken  von  Erzen,  Schlacken-Filze,  -Wolle  .  , 

IHM  H74. 

1  US!  ii  IV 

5  173 

3  020 

Thomasschlacken,  gemahlen  (Thomasphosphatmehl) 

8  4M 

23  588 

13  202 

Roheisen.  Abfülle  und  Halbfahricate: 

mm*Mmmvma**mm  ,     a  *j m  wm  *             **               ■  ■  mm  ■       ■       * r  *   \  \s  um  Ur^*  ■ 

QxitnküSpAn        n  J                        KfTl  IIa 

8  243 

3  363 

15  627 

37  375 

R  rtti  AI  <r  ATk 

49  476 

19  311 

20  059 

51272 

l"      a  «  mv*  n  A  Bh  A  I*a  ä  A-fe              U  ^-v  1 »  .«M|-h                      A  Vfe              1  3  1   1A|.    .  t 

102 

12  611 

75  461 

Robeisen,  Abfalle  u.  Halbfabricate  zusammen 

22  /  ib 

48  297 

164  108 

Fabricate  wl«  Faconelseu,  Schienen,  Bleche 

n.  a.  w.: 

134 

33 

35  749 

51  492 

I«  1  LfiM  ll'l  II  tll  TC/'flAll       ^aIi  uf  aI  Infi  aln 

1 

1 

m  ra  «  o 

4  218 

7  09o 

16 

3 

850 

428 

115 

22 

23  255 

43  990 

Schmiedbares  Eisen   in  Stäbou  etc.,  Radkranz-, 

3  053 

3  234 

39  244 

61  537 

ri<tiieii  uiiu  Diei  iie  «tu»  sciHiucuiuirciii  j&jseii,  roii 

415 

2*6 

39  260 

47  130 

483 

235 

958 

1  404 

U'oilat.ljifli 

1  935 

*   a  a/\ 

1  469 

16 

35 

Ki-ienilr;ibt  roh 

1  228 

988 

18  987 

26  8(10 

1  Mi 

1  1 .! 

10  538 

17  898 

r  .iM>iieisen(  odiienen,  Diecne  u.  s.  w.  im  ganzen 

7  526 

6  294 

173  0io 

257  809 

flau  grobe  Elsennaaren: 

Ganz  grobe  Eisengufswaaren    .  .  . 

1  583 

1413 

140 

63 

Hl  4 
Ol  s 

Infi 

270 

278 

vö 

111*1 

194 

— 

OO  1 

L  Ivo 

20 

11 

495 

479 

Eisen,  zu  grob. Maschinenteil,  etc.  roh  vurgescliimed. 

25 

13 

470 

414 

186 

88 

8  746 

7  050 

l 

79 

94 

Röhren,  geschmiedete,  gewalzte  etc. 

Z  U^tJ 

9  R7*i 
z  oio 

5  818 

7  17«. 

(•rohe  Elsen« inii  eu : 

Grobe  Eisenwaar.,  n.  abgeschl.,  geßrn.,  verzinkt  etc. 

2  026 

109S 

1  «i  <tWl 

1  r<  Xl«l 
1  o  o*? 

Messer  zum  Handwerks-  oder  häuslichen  Gebrauch, 

19 

25 

53 

56 

2948 

3  145 

,       abgeschliffen,  getirml'st,  verzinkt  .... 

632 

653 

7  513 

10  995 

17 

18 

Bajonette,  Degen-  und  Säbelklingen1  

0 

0 

Schecren  und  andere  Schneidewerkzeuge1  .... 

24 

26 

Werkzeuge,  eiserne,  nicht  besonders  genannt  .  . 

51 

40 

495 

410 

Geschosse  aus  sebmiedb.  Eisen,  nicht  weit,  bearbeitet 

31 

10 

19 

5 

7  129 

9994 

Geschosse  ohne  Hleimänlel,  weiter  bearbeitet  .  . 

60 

0 

1 

8 

49 

46 

544 

567 

Feine  Ei»enwaaren: 

87 

90 

1  157 

1  080 

Waaren  aus  schmiedbarem  Elsen  

258 

221 

3  134 

2  746 

298 

198 

907 

877 

Fahrräder  aus  sebmiedb.  Eisen  ohne  Verbindung 

mit  Antriebsmaschitien ;    Kahrradtheile  aufser 

Antriebsmaschinen  und  Theilen  von  solchen 

:;« 

32 

247 

342 

Fahrräder  aus  schmiedbarem  Eisen  in  Verbindung 

mit  Antriebsmaschinen  (Motorfahrräder)    .  .  . 

0 

1 

0 

1 

1  Ausfuhr  unter  .Messerwaaren  und  Schneidewerkzeugen,  feine,  aufser  chirurg.  Instrumenten*. 
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Einfuhr 
I.  Januar  bis  28.  Februar 


1901 


AuMfuhr 
I.  Januar  bis  29.  Februar 


1901 


Fortsetzung. 

Messerwaaren  und  Schneide  werk  zeuge,  feine,  aufser 

chirurgischen  Instrumenten  

Schreib-  und  Rechenmaschinen  

Gewehre  für  Kriegszwecke  

Jagd-  und  Luxusgewehre,  Gewehrlheile  

Nah-,  Strick-,  Stopfnadeln,  Nähmaschinennadeln  . 

Schreibfedem  aus  unedlen  Metallen  

Uhrwerke  and  Uhrfournituren   

Eisenwaaren  im  ganzen  .  . 


i: 

Uxomotiven,  Locomobilen   ... 

Motorwagen,  zum  Fahren  auf  Schienengeleisen 

nicht    zum    Fahren    auf  Schienen- 

geleisen :  Personenwagen  

Desgl.  andere  

Dampfkessel  mit  Rohren  

ohne   

.Nähmaschinen  mit  Gestell,  uberwieg,  aus  Gufseisen 
Desgl.  nberwiegend  aus  schmiedbarem  Eisen   .  . 

Andere  Maschinen  und  Maschinenteile: 

Landwirthschaftliche  Haschinen  

Brauerei-  und  Brennereigeräthe  (Maschinen)     .  . 

Müllerei-Maschinen  

Elektrische  Maschinen  

Baumwollspinn  Maschinen  

Weberei-Maschinen  

Dampfmaschinen    

Maschinen  fQr  Holzstoff-  und  Papierfabrication  . 

Werkzeugmaschinen   

Turbinen   

Transmissionen  

Maschinen  zur  Bearbeitung  von  Wolle  

Porapen  

Ventilatoren  für  Fabrikbetrieb  

Gebläsemaschinen   

Walzmaschinen  

Dampfhämmer  

Maschinen  zum  Durchschneiden  und  Durchgehen 

von  Metallen  

Hebemaschinen  

Andere  Maschinen  zu  industriellen  Zwecken  .  .  . 

Maschinsn,  überwiegend  aus  Holz  

„  „  „    tehm  iedbarem  Eisen  . 

jf  ^    ander,  untdi.  Strtnllrn 

Maschinen  und  Maschinentheile  im  ganzen  . 
Kratzen  und  Kratzenbeschläge  


Andere  Fährleute: 

Eisenbahnfahrzeuge  

Andere  Wagen  und  Schlitten  

Dampf-Seeschiffe,  ausgenommen  die  von  Holz 
Segel-Seeschiffe,  ausgenommen  die  von  Holz 
Schiffe  für  die  Binnenschiffahrt,  ausgenommen 
die  von  Holz  


Zusammen,  ohne  Erze,  doch  einschl.  Instrumente 
und  Apparate  t 


17 
16 
1 

20 
2 

20 
7 


H75Ü 


435 
28 

21 

10 
17 
10 


16 
17 
1 

18 
2 

18 

6 


512 

57 
72 

587 
1390 

716 

576 
50 

430 
11 
25 
66 

124 
26 

375 

555 
5 

61 
171 
2  195 

88 
6  610 
1  460 

45 


9  116 
20 


91 
34 
2 


105 


62 
7 
7 

18 

350 
6 


464 

37 
195 
310 
993 
641 
156 
27 
147 
29 
19 
117 
101 
7 
96 
21 
1 

19 
61 
1  147 

74 

3  8H0 
57« 
59 


5  149 
13 


25 
27 
3 


936 
6 
99 
17 
181 
5 
125 


62  610 


2  047 
69 

28 
8 
427 
193 
1  177 


1  309 
320 
897 
1  975 
1  178 

1  215 

2  556 
979 

1  169 
211 
418 
47 
831 
42 
101 
1  095 
31 


139 
355 
13  948 

144 

23  223 
5  296 
153 


32  765 
62 


2  307 
25 
12 


952 
7 
26 
20 
210 
7 
97 


l.»  194 


4346 
144 

54 
14 

367 
618 
1  161 


1  055 
551 
984 

1  862 
755 

1  069 

2  428 
1  223 
1469 

177 
334 
218 


59 
211 

599 
58 

243 
880 
9  197 

198 
18  898 
4  783 
188 


30  770 
54 


2i«6 
15 


83  773 


44  736 


326  786 


528095 
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Berichte  über  Vertammlungen  ans  Fachvereinen. 


44.  Jahrg.  Nr.  8. 


Berichte  Uber  Versammlungen  aus  Fachvereinen. 


Mittelthüringer  Bezirksverein  deutscher 
Ingenieure. 

Am  1.  Februar  d.  J.  hielt  OttoMulacek,  Ober- 
Ingenieur  der  Poldihütte,  Kladno,  im  Mittelthüringcr 
Bczirksvercin  deutscher  Ingenieure  einen  Vortrag  iiher: 

Schnelldrehsttihlc  und  deren  Anwendung, 

in  dem  er  Folgendes  ausführte: 

Die  bisherigen  Veröffentlichungen,  welche  über 
Sehnelldrehstuhl  erschienen  sind,  lassen  erkennen,  dafs 
hinsichtlich  dieser  technischen  Neuerung  noch  sehr 
voneinander  abweichende  Meinungen  und  Urtheile  vor- 
handen sind.  Diese  Unklarheit  ist  wesentlich  darauf 
zurückzuführen,  dafs  bei  der  ersten  Gelegenheit,  bei 
Welcher  man  mit  dieser  Neuerung  vor  die  Öffentlichkeit 
trat,  es  war  «lies,  wie  bekannt,  während  der  Pariser 
Weltausstellung  seitens  der  Bethlehem  Steel  Comp,  ge- 
schehen -,  nur  auf  ganz  weiches  Flufseisen  mit  den 
höchst  erreichbaren  Geschwindigkeiten  gedreht  wurde, 
wodurch  allerdings  verblüffende,  aber  für  die  Praxis 
wenig  verwerthbare  Ergebnisse  gezeitigt  wurden.  Seihst 
für  den  Fachmann  war  es  schwer,  Klarheit  zu  gewinnen, 
weil  aufserdem  die  Hüttenwerke,  welche  zuerst  mit 
solchen  neuartigen  Stählen  auf  den  Markt  kamen,  sich 
über  die  Natur  und  Herstcllungsweisc  des  Fabricates 
nicht  aussprachen.  Man  war  darauf  angewiesen,  Ver- 
uiuthiingen  aufzustellen,  und  es  förderte  dieser  Umstand 
mannigfaltige  Theorien  zu  Tage,  welche  die  Wirkungs- 
weise der  neuen  Stähle  theils  auf  rein  mechanische, 
theils  auf  chemische  Vorgänge  zurückführten,  ohne 
dafs  es  damals  und  selbst  bis  vor  kurzem  gelungen 
war,  eine  ausreichende  Erklärung  zu  finden. 

Auch  die  praktischen  Erprobungen,  welche  bald  nach 
Bekanntwerden  dieser  Neuerung  in  vielen  Werkstätten 
vorgenommen  wurden,  führten  zu  so  weit  auseinander- 
liegenden Ergebnissen,  dafs  es  allseits  dankbar  be- 
grüfst  wurde,  als  im  Frühjahr  vorigen  Jahres  der 
-Berliner  Bezirksverein  deutscher  Ingenieure**  sich  ent- 
schloß. Versuche  anzustellen,  um  den  Werth  und  die 
Verwendbarkeit  der  neuen  Stähle  zu  prüfen.  Die  um- 
fangreichen und  werthvollen  Ergebnisse  dieser  Versuche 
sind  in  Nr.  39  der  Zeitschrift  d.  V.  D.  I.  v.  27.  Sept.  1901 
veröffentlicht  worden.  Schon  bei  diesen  Versuchen 
irc langten,  wie  aus  dem  Berichte  hervorgeht,  zwei  ver- 
schiedene Arten  von  Schnelldrebstählen  zur  Verwendung. 
Einerseits  waren  es  sogenannte  präparirte  Messer 
i  G  e  h  e  i  m  h  är  t  e  r),  die  irn  wesentlichen  nach  dem 
gleichen  Verfahren  (Taylor-  White^  wie  die  in  Paris  vor- 
geführten hergestellt  waren,  und  andererseits  natur 
harte  Stühle,  sogenannte  Selbst-  oder  l.ufthiirter. 
Es  wurde  festgestellt,  dafs  mit  den  präparirten  Stahlen 
in  vielen  Fällen  höhere  Leistungen  erzielt  weiden 
konnten,  dafs  aber  auch  die  naturharten,  in  der  Güte 
w  ie  sie  damals  vorgeführt  wurden,  eine  solche  Steigerung 
der  Leistungen  zuliefsen,  dafs  sie  als  Schnelldrehstähle 
zu  bezeichnen  und  für  die  Durchschnittsarbeiten  den 
präparirten  Stählen  an  die  Seite  zu  stellen  waren.  In 
den  Werkstätten  selbst  machte  sich  schon  zu  dieser 
Zeit  trotz  des  eben  erwähnten  Lcistungsutitcrsehiedes 
eine  Vorliebe  für  die  naturharten  Stähle  geltend,  und 
fahrte  dies  dahin,  dafs  die  Werkzeugstahlprodncenten  mit 
vermehrter  Aufmerksamkeit  auf  eine  Vervollkommnung 
dieser  Selbsthärter  bedacht  waren.  Es  geschah  das  mit 
dem  Erfolge,  dafs  heute  n  a  t  n  r  Ii  a  r  t  e  S  t  ä  h  1  e  e  r  - 
/,  e  u  g  t  w  e  r  d  e  n ,  d  i  e  h  i  n  s  i  c  h  1 1  i  <•  Ii  d  e  r  L  e  i  s  t  u  n  g 
den  besten  der  bei  den  Berliner  Versuchen 


vorgeführten  präparirten  Stähle  gleich- 
wert Ii  i  g  sin  d. 

Um  den  Unterschied  zwischen  den  beiden  heute 
noch  nebeneinander  existirenden  Arten  von  Schnell- 
drehstählen  zu  kennzeichnen,  ist  es  nöthig,  auf  die  Her- 
stellungsart und  das  Wesen  beider  Stahlsorten  näher 
einzugehen.  Beide  sind  ihrer  Zusammensetzung  na<  h 
Selhsthärterstähle.  Unter  solchen  versteht  man  Le- 
erungen von  Eisen  mit  Chrom,  Wolfram,  eventuell 
auch  Molybdän,  Titan  und  ähnlichen  Metallen,  die,  auf 
die  richtige  Hürtungstemperatur  erhitzt  und  an  der 
Luft  abgekühlt,  die  Fähigkeit  erhalten,  als  Schneid- 
werkzeuge zu  dienen.  Als  die  richtige  Härtungs- 
temperatur bezeichnet  man  jene,  bei  welcher  der  Stahl 
das  günstigste,  Verhältnifs  von  Härte  und  Zähigkeit  er- 
langt. Ein  bei  dieser  Temperatur  gehärteter  Stahl 
zeigt  im  Bruche  das  feinste  Korn,  welches  bei  der 
betreffenden  Stahl<|ualität  überhaupt  möglich  ist.  Jede 
höhere  Erwärmung  vergröbert  das  Korn  und  verleiht 
dem  Stahl  schädliche  Eigenschaften.  Man  bezeichnet 
«in  solches  höher  erwärmtes  Material  als  überhitzt. 
Die  Beobachtung,  welche  dem  Taylor- White-Procefs  zu 
Grunde  liegt,  besteht  nun  darin,  dafs  natnrharte  Stähle 
von  bestimmter  Zusammensetzung,  wenn  sie  erheblich, 
und  zwar  über  ein  ganz  bestimmtes  Mafs  hinaus,  über 
hitzt  werden,  bei  ihrer  Verwendung  als  Schneidwerk- 
zeuge eine  sehr  hohe  Temperatnrsteigernng  während 
der  Arbeit  vertragen,  ohne  die  Schnittfähigkeit  zu  ver- 
lieren. Diese  Eigenschaft  macht  es  möglich,  das  be- 
treffende Schneidwerkzeug  unter  Anwendung  höherer 
Schnittgeschwindigkeiten  zu  benutzen,  und  bildet  somit 
die  Grundlage  für  den  Schnellbetrieb  mit  Werkzeug- 
Stählen.  Das  eben  erwähnte  Kennzeichen  des  Schnell 
drehstahles  ist  aber  auch  vorher  schon,  in  allerdings 
«reringerem  Mafse,  den  früher  bekannten  naturharteo 
Stählen,  wie  beispielsweise  dem  Mnshetstahl  und  anderen 
gleich«  erthigen  Selbsthärtern  im  Vergleiche  mit  gew  öhn- 
lichen  Kohlcnstoffstählen  zu  eigen  gewesen.  Es  lag  des- 
halb nahe,  den  Versuch  zu  machen,  durch  Verbesserung 
und  Vervollkommnung  der  Selhsthärterstähle  ohne  An- 
wendung einer  Ueherhitzung  die  gleiche  Leistungs- 
fähigkeit, wie  die  der  präparirten  zu  erreichen,  was 
sich  als  vollkommen  möglich  erwiesen  hat. 

Die  erörterte  Widerstandsfähigkeit  bei  Erwärmung, 
welche  beiden  Gattungen  von  Schnelldrehstählen  eigen 
ist,  kann  nur  durch  chemische  Vorgänge  bedingt  sein. 
Um  diese  zu  erklären,  sind  in  der  Poldihütte  syste- 
matische Versuche  durchgeführt  worden,  welche  zu 
nachstehend  erläuterter  Auffassung  geführt  haben: 

Mit  den  in  den  naturharten  Stählen  enthaltenen 
Metallen,  wie  Chrom,  Wolfram  u.  a.  w.,  bildet  der 
Kohlenstoff  in  ähnlicher  Weise,  wie  auch  mit  dem 
Eisen.  Carbide.  Im  nicht  gehärteten  Zustande  herrschen 
die  Kisenearbide  vor,  während  bei  bestimmten  höheren 
Temperaturen  eine  Umformung  derart  stattzufinden 
seheint,  dafs  sich  der  vorhandene  Kohlenstoff  entwedei 
ganz  o.ler  zum  gröfseren  Theile  an  diese  Metalle  an- 
lauert, da  das  Eisen  die  Eigenschaft  hat,  bei  solchen 
Temperaturen  den  Kohlenstoff  freizugeben  und  gleich- 
zeitig Chrom  und  Wolfram  zu  letzterem  höhere  Affinität 
erlangen.  Die  so  erhaltenen  Metallcarbide  werden 
durch  rasches  Abkühlen  fixirt.  Diese  Metallcarbide 
besitzen  eine  sehr  bedeutende  Härte,  welche  sie  dem 
Stahl,  in  dem  sie  eingelagert  sind,  mittheilen.  Sie  ver- 
leihen demselben  zugleich  die  Eigenschaft,  diese  Härte 
auch  bei  der  Erwärmung  beizubehalten,  weil  sie  durch 
Erhitzung  innerhalb  bestimmter  Grenzen  nicht  ver- 
ändert werden.  Hierin  ist  der  grundlegende  Unter- 
schied zwischen  Selbsthärter  und  reinem  Kohlenstoff- 
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stahl  zu  erblicken.  Bei  letzterem  geht  die  die  Härtung 
bedingende,  allgemein  bekannte  Umformung  des  Kohlen- 
stoffes schon  bei  geringer  Erwärmung  des  gehärteten 
Stahles  verloren.  Je  nach  dem  tiehalte  an  Metallen 
und  Kohlenstoff,  sowie  nach  dem  Verhältuifs  zwischen 
denselben,  schwanken  die  Grenzen,  innerhalb  welcher 
der  Stahl  erhitzt  werden  darf,  ohne  seine  Härte,  hezw. 
Schneidhaltigkeit,  einzubüßen.  Es  gilt  dies  sowohl  von 
den  naturharten,  als  auch  von  den  präparirteu  Stahlen. 
Das  Unterscheidende  ist  nur,  dafs  bei  den  neuesten 
liochwerthigen  Selbsthartem  die  richtige  Härtungs- 
temperatur so  hoch  liegt,  dafs  die  Bildung  der  ge- 
nannten Metalloarbide  sich  bei  dieser  vollzieht,  während 
die  priiparirten  Stühle  eine  niedriger  gelegene  Härtungs- 
temperatur  haben  und  behufs  Bildung  der  Carbide  weit 
darüber  hinaus  erhitzt  werden  müssen.  Der  präparirte 
Stahl  erhält  bei  diesem  Procefs  jene  guten  Eigenschaften 
welche  wir  als  Folge  der  Bildung  der  Metallcarbide 
erkannt  haben,  aber  es  haften  ihm  zugleich  in  ge- 
wissem Mafse  die-  Nachtheile  an,  welche  das  Erhitzen 
über  die  richtige  Härtungstcmperatur  im  Gefolge  habeii 
mufs.  Es  documentirt  sich  dies  einerseits  durch  einen 
eroberen  Bruch  des  priiparirten  Stahles  und  andererseits 
bei  der  Verwendung  durch  gröfsere  Sprödigkoit  und 
l'ngleiohmäfsigkeit  des  Materials. 

Wenn  also  die  hier  entwickelte  Theorie  richtig 
ist,  so  läfst  sich  daraus  schliefsen,  dafs  man  einen  un- 
richtigen Weg  eingeschlagen  bat,  als  man  durch  Ueber- 
bitzung  and  Praparirung,  anstatt  durch  richtige  Wahl 
in  der  Zusammensetzung  der  Selbsthiirterstähle,  Schnell- 
drehstähle erzeugte.  Hierauf  weisen  auch  die  Be- 
uUehtungen  hin,  die  man  iu  der  Praxis  gemacht  hat. 
Während  nämlich  auch  die  neuesten  und  leistungs- 
fähigsten naturharten  Stähle  den  Verbranehern  in  Form 
von  Stangen  geliefert  und  in  jeder  normalen  Werk- 
stitte zu  verläfslichen  Werkzeugen  verarbeitet  werden 
können,  weisen  die  präparirten  Stähle  den  Nachtheil 
auf,  dafs  sie  wegen  der  Schwierigkeit  der  Härtung  in 
Form  von  fertigen  Messern  erzeugt  und  vor  dem  Ver- 
kante einzeln  probirt  werden  müssen,  wobei  sich  trotz- 
dem, wie  die  Erfahrung  gezeigt  hat,  in  der  Praxis 
noch  häufig  Brüche,  sowie  ein  Versagen  des  Werk- 
zeuges ronstatiren  liefsen.  Dafs  man,  wie  es  heute  mit 
ziemlicher  Sicherheit  behauptet  werden  kann,  ursprüng- 
lich einen  falschen  Weg  eingeschlagen  hat,  dürfte  darauf 
zurückzuführen  sein,  dafs  man  auf  rein  empirischem 
Wege  znr  Entdeckung  des  Schnelldrehstahles  gekommen 
ist-  Die  Poldihütte  hat  schon  durch  Circular  vom 
Januar  1901  darauf  hingewiesen,  dafs  der  naturharte, 
and  nicht  der  präparirte  Stahl  für  die  Einführung  des 
Sohnellbetriebes  in  mechanischen  Werkstätten  zu  ver- 
wenden sei.  Dieses  Werk  hat  seitdem  unablässig  an 
der  Vervollkommnung  uaturharter  Sehnelldrchstähle 
itet  and  ist  heute  in  der  Lage,  für  seine  beste 
Idrehstahlmarke  (Kxtrn  Diamant  000*)  Leistungen 
zu  gewährleiaten,  wie  sie  nnr  mit  den  besten  priiparirten 
Stäblen  erzielt  werden  können.  Auch  die  übrigen  Gufs- 
stahlwerke,  <iie  sich  mit  der  Herstellung  von  Schnell- 
drehstählen befassen,  haben  in  jüngster  Zeit  fast  aus- 
schliefslich  Selbsthärter  mit  zum  Theil  sehr  hoher 
[-eistmigsfähigkeit  auf  den  Markt  gebracht.  Man  darf 
auch  aus  diesem  Umstände  folgern,  dafs  der  präparirte 
Stahl,  der  zuerst  das  Interesse  für  den  Schnellbetrieb 
in  Werkstätten  wachgerufen  und  dadurch  bahnbrechend 
gewirkt  hat,  bald  vollkommen  durch  den  naturharten 
verdrängt  sein  wird. 

Der  Anwendung  von  Schnelldreh  stählen 
bot  sich  naturgemäfs  von  Beginn  an  ein  weites  Feld,  j 
Die  mechanischen  Werkstätten  der  Hüttenwerke,  Schiffs-  I 
werften  und  Maschinenfabriken  mufsten  das  gröfsto 
Interesse  daran  haben,  sich  dieses  Werkzeuges  zu  be- 
dienen, um  sich  die  Vortheile  des  Schnellbetriebes  zu 
Nutzen  zu  machen.  Wenn  die  Einführung  von  Schnell- 
drebstälilen  trotzdem  nicht  so  rasch  erfolgte,  wie  man 
hätte  erwarten  sollen,  so  lag  dies  daran,  dafs  die  Er- 


fahrungen bezüglich  der  Verwendung  dieser  Stühle 
noch  fehlten,  und  die  vorhandenen  Einrichtungen  nicht 
ohne  weiteres  für  den  Schnellbetrieb  verwendbar  waren. 
Ks  ist  hier  zunächst  darauf  hinzuweisen,  dafs  unter 
Schnellbetrieb  nicht  ausschließlich  die  Anwendung  hoher 
Schnittgeschwindigkeit  zu  begreifen  ist.  Als  Resultat  des 
Schnellhetriebes  strebt  man  an,  hohe  Leistungen  zu  er- 
zielen, sei  es  nach  Gewicht  des  abgearbeiteten  Spanmate- 
rials,  sei  es  nach  der  Gröfse  der  bearbeiteten  Flächen. 
Eine  solche  Leistung  setzt  sich  zusammen  aus  der  Dreh- 
geschwindigkeit, der  Spantiefe  und  dem  Vorschub. 

Ein  Factor,  der  dann  zunächst  bei  Heurthcilung 
der  Leistung  in  Betracht  gezogen  werden  mufs,  ist  die 
Qualität  und  Härte  des  Arbeitsstückes.  Wenn  z.  B. 
uuf  weiches  Flufseiseu  von  etwa  85  kg  Festigkeit,  bei 
einem  bestimmten  Spanuuerschnitt,  Schnittgeschwindig- 
keiten von  40  Meter  und  auch  darüber  erreicht  werden, 
mufs  man  bei  einem  Material  von  etwa  WO  kg  Festig- 
keit, bei  gleichem  Spani|iiersebnitt  auf  etwa  20  Meter 
herabgehen  und  bei  einem  Material  von  etwa  1)0  kg 
Festigkeit,  bei  sonst  gleichen  Verhältnissen,  auf  etwa 
11  Meter.  Doch  kann  man  in  allen  diesen  8  Fallen  von 
Schnellbetrieb  sprechen,  wenn  man  die  angewendeten 
Geschwindigkeiten  mit  den  bisher  gebräuchlichen  ver- 

f leicht.  Andererseits  ist  es  möglich,  zu  der  gleichen 
•eisrung  zu  gelangen,  wenn  man  die  eben  erwähnten 
Geschwindigkeiten  mluoirt  und  gleichzeitig  die  Span- 
tiefen,  oder  den  Vorschub,  oder  beide  vergrüfsert. 

Eine  grofse  Kolle  spielt  aufser  den  eben  erwähnten 
Umständen  die  Drehdauer  der  Schnclldrehstiilile  bis  zu 
deren  Slumpfwerden.  Je  höher  die  mit  den  Stählen 
in  der  Zeiteinheit  erzielte  Leistung  ist,  desto  geringer 
wird  die  Drehdauer.  So  wird  beispielsweise  ein  Messer 
auf  einem  Material  von  60  kg  Festigkeit  bei  bestimmten 
Span  Verhältnissen  mit  20  Meter  Geschwindigkeit  blofs 
80  Minuten  arbeiten  können,  während  es  bei  15  Meter 
Geschwindigkeit  8  Stunden  dreht,  ohne  stumpf  zu 
werden.  Diese  LTmstände  linden  ihre  Erklärung  in 
Folgendem.  Solange  die  durch  die  Arbeit  erzengte 
Reibungswärme  hinreichend  abgeleitet  werden  kann, 
dafs  bei  einer  bestimmten  Erhitzung  des  Stahles  ein 
Beharrungszustand  eintritt,  ist  der  Drehstahl  lediglich 
einer  mechanischen  Abnützung  ausgesetzt.  Eine  solche 
beeinträchtigt  die  Schncidfähigkeit  des  Stahles  erst 
nach  einer  langen  Reihe  von  Stunden.  Ist  hingegen 
die  durch  die  Reibungsarheit  erzeugte  Wärmemenge 
grofser  als  die.  in  gleicher  Zeit  abgeleitete,  dann  mufs 
nalurgemäfsdie  Erwärmungdes  Werkzeuges  coutinuirlich 
fortschreiten  solange,  bis  eine  Zersetzung  der  Metall- 
carbide eintritt  und  der  Stahl  weich  und  stumpf  w  ird. 

Naturharte  Schnelldrehstähle  sind  auf  alle  im 
Maschinenbau  vorkommenden  Materialien  mit  gleichem 
Vortheil  zu  verwenden,  und  zwar  sowohl  zum  Schroppen 
als  auch  zum  Schlichten.  Ausgenommen  sind  lediglich 
ganz  außergewöhnlich  harte  Stücke,  wie  sie  sich  unter 
gebremsten  Radreifen,  Hartgufswalzen  u.  dergl.  als 
seltene  Ausnahmen  finden.  Selbstverständlich  können 
besonders  harte  oder  sandige  Stellen  der  Gufs-  oder 
Schmiedehaut,  wie  auch  bei  jedem  anderen  Stahl,  eine 
raschere  Abnutzung  herbeiführen.  Die  gröfsten  Vor- 
theile, welche  sich  bei  Anwendung  von  Schnelldreh- 
stählen erzielen  lassen,  finden  sich  da.  wo  es  sich  um 
das  Schroppen,  besonders  von  schweren  Stücken  handelt. 
Indessen  sind  auch  beim  Fertigarbeiten,  sowie  beim 
Schlichten  die  Vorzüge  des  Schnellbetriebes  keinesfalls 
zu  unterschätzen.  Um  sich  diese  Vortheile  soweit  zu 
sichern,  wie  es  der  einzelne  Kall  zu  läfst,  müssen  die 
Schnelldrehstähle,  nicht  nur  richtig  gehärtet,  sondern 
auch  unter  Anwendung  bestimmter  Winkel  zugesehlinen 
und  eingestellt  werden.  Man  unterscheidet  8  Winkel, 
die  in  Frage  kommen : 

l.  Schnittwinkel,  das  ist  jener  Winkel,  den  die 
RüektnHäohe  des  Messers  mit  der  Ebene  einschliefst, 
welche  in  der  Berührungskante  an  das  Werkstück 
tangential  gelegt  wird. 
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2.  Der  Sichtwinkel,  der  von  der  eben  beschriebenen 
Tangentialebene  und  der  Stirnfläche  des  Messers  ge- 
bildet wird. 

8.  Anstellwinkel,  welchen  die  schneidende  Kante 
mit  der  Fortbewegungsrichtungdes  Supports  einschliefst. 

Ks  ist  bei  Maugel  nn  eigenen  Erfahrungen  in  der 
Verwendung  von  Schnelldrehstühlen  erforderlich,  sich 
über  die  Gröfsc  dieser  Winkel  von  den  Stahllieferanten 
genaue  Angaben  machen  zu  lassen.  Der  Grund,  warum 
es  «ehr  wichtig  igt,  hestinnnte  Winkel  einzuhalten,  ist 
darin  zu  suchen,  dafs  bei  Anwendung  linderer  als  der 
durch  entsprechend  eingehende  und  systematisch  durch- 

Seführte  Versuche  erprobten  Winkel  die  Erwärmung 
es  Stahles  viel  rascher  zunimmt  nnd  die  Haltbarkeit 
der  Schneide  beeinträchtigt  wird.  Es  empfiehlt  sich 
aus  diesen  (iründen  bei  Verwendung  von  Schnelldreh- 
stählen Schneidformen  zu  wühlen,  deren  Winkel  bei 
möglichst  einfachem  Nachschleifen  leicht  beibehalten 
werden  können.  Es  wird  deshalb  bei  umfangreicher 
Einführung  des  Schnelldrehstahles,  welche  mit  Sicher- 
heit zu  erwarten  ist,  noch  mehr  als  bisher  von  Wichtigkeit 
werden,  dafs  man  die  Zurichtung  der  Werkzeuge  in 
einen  besonderen  Raum  verlegt  und  eigens  geschulten 
Organen  zuweist.  Von  besonderer  Bedeutung  ist  es, 
dafs  diese  nicht  nur  das  Schmieden  und  Harten,  sondern 
auch  das  jeweilige  Nachschleifen  besorgen. 

Das  Schmieden  der  neuesten  Selbsthürtcr  ist  nicht 
schwerer,  als  das  der  früheren,  weitaus  weniger  leistungs- 
fähigen, naturharten  Stähle.  Bei  der  obenerwähnten 
Marke  Extra  Diamant  U00*  ist  es  in  der  That  sogar 
leichter.  Auch  das  Härten  eines  derartigen  Stahles  ist, 
und  zwar  in  einem  noch  höheren  Mafse  als  das  Schmieden, 
leichter  durchzuführen,  weil  die  Temperaturgrenzen, 
innerhalb  welcher  eine  gute  Härte  und  Schneidhaltigkeit 
erzielt  werdeu  kann,  bedeutend  weiter  auseinauderliegen, 
als  bei  jedem  Kohlenstoflstahle  und  den  ineisten  natur- 
harten Stühlen.  Es  ist  durch  gründliche  Untersuchungen 
erwiesen,  dafs  ein  normaler  Kohlenstotfstahl  (Tiegelgufs- 
stahl)  seine  beste  Härte  nur  zwischen  800  und  M'JU0  C. 
erhält,  während  der  Extra  Diamant  000*  der  Poldihütte 
auf  jede  innerhalb  IHK)  und  1250u  C.  liegende  Tem- 
peratur erhitzt  werden  kann,  ohne  dafs  derselbe  eine 
merkliche  Differenz  in  seiner  Leistungsfähigkeit  zeigt. 
Wenn  trotz  dieses  Umstände»  Mifserfolge  beim  Härten 
solcher  Stähle  vorkommen,  so  ist  das  darauf  zurück- 
zuführen, dafs  mancher  Härter  nicht  zu  bewegen  ist, 
den  Stahl  auf  eine  ihm  so  ungewohnt  hohe  Temperatur 
zu  erhitzen. 

Nachdem  nun  alle,  auf  die  Anwendnng  von  Schnell- 
drehstählen  bezughabenden  Umstände  erwähnt  worden 
sind,  erübrigt  nur  uoch  die  Krage  zu  vetitiliren,  ob 
und  wie  weit  der  Schnellbetrieb  in  bestehenden  Werk- 
stätten mit  den  vorhandenen  Maschinen  möglich  ist. 

Soweit  meine  Erfahrungen  reichen,  kann  jeder  Be- 
trieb durch  Anwendung  höherer  Schnittgeschwindig- 
keiten leistungsfähiger  gemacht  «  erden.  Das  einfachste 
und  sicherste  Mittel  ist  eine  Erhöhung  der  Ricmen- 
geschwindigkeit.  In  einzelnen  Füllen  wird  man  das 
eine  oder  andere  Zahnradgetriebe  durch  Anwendung 
von  Stahlzahnrädern  verstärken  müssen.  Eine  ernstere 
Schwierigkeit  bietet  die  bisherige  Construction  der  Dreh- 
bänke selbst.  Die  weitaus  gröfste  Anzahl  derselben  ist 
so  eingerichtet,  dafs  beim  Arbeiten  mit  Vorgelege  kleine 
Geschwindigkeiten  zum  Schroppen  und  Schlichten  erzielt 
werden,  zwischen  diesen  aber  und  den  hohen  Touren- 
zahlen ohne  Vorgelege  eine  weite  Kluft  liegt.  In 
solchen  Fällen  kann  man  sich  häufig  durch  Zwischen- 
schaltung eines  zweiten,  bezw.  dritten  Vorgeleges  helfen, 
um  die  für  die  Schnelldrehstahle  erforderlichen  Ge- 
schwindigkeiten zu  erreichen,  soweit  diese  nicht  schon 
durch  die  Erhöhung  der  Kiemengeschwindigkeiten  er- 
zielt wurden.  Man  hat  dann  dort,  wo  der  Antrieb  be- 
reits voll  ausgenutzt  ist,  mit  einer  Verstärkung  des 
Hauptmotors  und  eventuell  auch  der  naupttransmission 
zu  rechnen.    In  vielen  Fällen  werden  beide  eine  Mehr- 


|  beanspruchung  vertragen.  Bei  Anwendung  des  elek- 
trischen Einzelbetriehes  müssen  analog  eventuell  die 
Motoren  und  deren  Vorgelege  verstärkt  werden.  Die 

!  Neuanschaffung  ist  aber  hierbei  nicht  bedeutend,  da 
man  stufenweise  die  Antriebe  der  grofsen  Maschinen 
für  kleinere  verwenden  kann.  Es  ist  selbstverständlich, 
dafs  durch  die  Mehrbeansprnchung  der  Maschinen,  deren 
Versehleifs  gröfser  sein  wird.  Ob  derselbe  proportional 
der  geleisteten  Arbeit  wächst,  mufs  erst  die  Erfahrung 
zeigen.  Jedenfalls  liegt  kein  Grund  vor,  anzunehmen, 
dafs  er  procentuell  gröfser  sein  wird,  als  bisher.  Man 
tnüfste  also  die  Amortisation  der  Maschineneinrichtungen 
im  Verhaltnisse  zur  geleisteten  Arbeit  durchführen. 

Was  die  Anschaffung  neuer  Maschinen  betrifft,  so 
innfs  man  heute  unbedingt  6chon  mit  den  neuen  Schnell- 
drehstählen rechnen,  die  erwünschten  Geschwindig- 
keiten bei  Annahme  bestimmter  Werkstücke  vorschreiben 
und  verlangen,  dafs  die  einzelnen  Theile  zumindest  die 
dreifache  Beanspruchung  aushalten,  als  bisher  üblich. 
Uebrigens  geben  die  in  Berlin  durchgeführten  Ver- 
suche schon  genügende  Anhaltspunkte  zur  Berechnung 
der  Beanspruchung  der  einzelnen  Maschinenteile, 
ferner  ist  darauf  zu  achten,  dafs  die  Geschwindigkeiten 
in  möglichst  kleinen  Stufen  variabel  sind,  und  zwar 
sowohl  mittels  der  Stnfenscheibe.  als  auch  der  Vor- 
gelege. Es  ist  anzunehmen,  dafs  die  Werkzeugmaschinen- 
fabrike'n  bald  in  der  Lage  sein  werden,  geeignete 
Maschinen  zu  liefern,  wenn  man  die  entsprechenden 
Leistungen  bei  Bestellung  vorschreibt. 

Zum  Schlüsse  möchte  ich  noch  die  Rentabilität 
der  Schnelldrehstähle  mit  einigen  Worten  berühren. 
Man  erschrickt  vielfach  vor  den  hohen  Preisen  der- 
selben. Diese  Preise  sind  durch  die  heute  noch  sehr 
theuren  Beimengungen  an  Chrom  und  Wolfram,  die 
bedeutend  schwierigere  Herstellung,  und  schliefslieh 
den  geringeren  Absatz  gerechtfertigt.  Andererseits 
aber  kann  man  ruhig  behaupten,  dafs  der  Preis  dieser 
Stähle  keine,  oder  wenigstens  nur  eine  minimale  Rolle 
spielt.  Die  Ersparnisse  an  Löhnen  sind  so  grofs,  dafs 
sie  die  geringen  Mehrkosten  in  Schatten  stellen.  Es 

5 cht  daraus  hervor,  dafs  die  Anwendung  der  Schnell- 
rehstähle in  der  Zeit  guter  Conjunctur  ganz  eminente 
Vortheile  zu  bieten  vermag,  weil  sie  eine  bessere  Aus- 
nutzung bestellender  Betriebe  ermöglicht.    Aber  auch 
,  in  ungünstigeren  Zeiten  ist  der  Schnelldrehstahl  von 
j  gröfser  Bedeutung,  denn  gerade  dann  mufs  jede  mögliche 
Ersparnifs  in  der  Fabrfcation  berücksichtigt  werden. 
|  In  jedem  Falle  wird  also  demjenigen  Industrielten  der 
;  Wettbewerb  um  meisten  erleichtert  sein,  der  sich  recht- 
zeitig mit  dieser  neuen  technischen  Errungenschaft 
vertraut  gemacht  hat 


Verein  für  Eisenbahnkunde  zu  Berlin. 


In  der  Sitzung  am  II.  März  d.  J.  sprach  Herr 
Major  im  Eisenbahnregiment  Nr.  3  Bauer  über: 

„Die  Thätlgkeit  der  dentschen  Eisenbahntrappen 
In  China  1900,1901." 

Der  Vortragende,  der  dem  Stabe  des  Feldmarschall» 
Grafen  Waldersee  während  der  Chinaexpedition  an- 
gehörte, begann  seinen  Vortrag  mit  der  Schilderung 
der  Schwierigkeiten,  die  schon  beim  Abtransport  der 
Truppe  in  Bremerhaven  und  noch  mehr  bei  der  Landung 
auf  der  völlig  ungeschützten  Takurhede  sich  ergaben 
und  dazu  führten,  dafs  die  Compagnien  ohne  Feld- 
geräth  und  Materialien  ausgeschifft  werden  mufsten. 
Die  erste  hinatisgesandte  Compagnie  Neumann  traf  am 
15.  September  in  Tientsin  ein  und  baute  daselbst  zu- 
nächst eine  3  km  lange  Schmalspurbahn  vom  Bahnhof 
nach  dem  deutschen  Lager  an  dei  Universität;  ihre 
ausgiebige  Thätigkeit  beginnt  aber  erst  mit  dem  Ein- 
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treffen  des  oberkommandirenden  Feldmarschalls  am 
i5.  September  und  dessen  energischer  Betreibung  der 
Wiederherstellungsarbeiten  der  im  grofsen  Umfange 
zerstörten  Bahnlinien  Tshilis. 

Wie  gründlich  namentlich  die  100  km  lange  Strecke 
Yangtsun  — Peking  zerstört  war,  schildert  Vortragender 
eingehend  an  der  Hand  vieler  Lichtbilder.  —  Gleich 
hinter  Buhnhof  Yangtsun  folgen  in  dem  anschliefBen- 
den  meilenweit  von  den  ausgeuferten  Wassern  des 
Peiho  und  Tunho  bedecktem  Fluthgebiet  dieser  Flüsse 
drei  Brücken  von  315  m,  105  m  und  240  in  Länge, 
deren  gesammtes  eisernes  Tragerwerk  von  den  Boxern 
in  das  Wasser  abgestürzt  war.  An  Überbaumaterial 
zeigt  sich  ab  und  an  nur  eine  liegengebliebene  Schiene, 
alles  andere  ist  verschleppt,  in  der  Umgegend  ver- 
graben oder  verbrannt.  Auf  dem  Bahnkörper  liegen 
die  Trümmer  der  Materialzüge  der  Seyinonrexpedition, 
umgestürzte,  völlig  abgetakelte,  zerschossene  und  zer- 
schlagene Locomotiven,  hunderte  von  Wagenachsen  im 
wirren  Durcheinander,  von  den  verbrannten  Wagen- 
obergestellen sind  nur  noch  die  zerbogenen  Eisen- 
theile  vorhanden. 

Die  weiter  nach  Peking  folgenden  Buhuhofshautcn 
sind  bis  auf  den  Erdboden  rasirt,  selbst  das  Kniwerk 
der  Perrons  nnd  Rampenanlagen,  aber  auch  theil weise 
das  der  hohen  Erddämme  der  freien  Strecke,  auseinander- 
geschaufelt  nnd  abgetragen,  um  die  Wiederherstellung 
zu  erschweren  —  überall  bis  nach  Peking  derselbe 
trostlose  Anblick  gründlichster  Zerstörung,  an  der 
Tausende  von  Menschen  mitgewirkt  haben  mufsten. 
Zur  Wiederherstellung  der  Bahn  standen  dem  Vor- 
tragenden zur  Verfügung  eine  Compagnie  der  britischen 
Bengal  Sappers  and  Miners,  eine  starke  japanische 
Eisenbabnbaa-Compagnie  und  die  deutscht  Eisenbahn- 
ban-Compagnie  Neumann ;  zwei  weiter»»  deutsche  Coin- 
pagnien  waren  Anfang  November  zu  erwarten.  — 
Die  Arbeiten  wurden  wie  folgt  vertheilt :  Die  Eng- 
länder sollten  von  Peking  nach  Föngtai  und  einige 
Kilometer  darüber  hinaus  vorarbeiten ,  von  dort  die 
Japaner  bis  zum  Zusammentreffen  mit  den  Deutschen, 
den  letzteren  aber  war  der  bei  weitem  schwierigste 
Theil  der  Arbeit,  der  Vorbau  von  Yangtsnn  über 
Löf a- Langfang  nach  Auting,  zugedacht  mit  zahlreichen 
Brücken,  darunter  die  drei  ersterwähnten  mit  im  ganzen 
tÜO  m  Constructionslange  abgestürzten  Trägerwerks. 
Nach  Ueberwindung  zahlloser  Hindernisse,  die  nicht 
nur  aus  technischen  Schwierigkeiten,  sondern  oft  auch 
ans  Mifsverstandnissen  oder  dem  Uebelwollen  der  an- 
deren Nationen  entsprangen,  gelang  es.  die  gestellte 
Aufgabe  innerhalb  der  festgesetzten  Frist  zu  losen, 
(irofs  und  berechtigt  war  der  Stolz  aller  Betheiligten 
bei  der  ersten  Einfahrt  in  den  Bahnhof  vor  dem 
Hiramelstenipel  in  Peking  am  5).  December,  zu  der 
Taasende  von  Chinesen  herbeigeströmt  waren,  um  zu 
sehen,  ob  es  denn  wahr  wäre,  dafs  die  rothen  Teufel  mit 
ihrem  Dampfdrachen  wieder  tla  waren,  den  sie  mit 
der  so  gründlichen  Zerstörung  der  Bahn  für  immer 
verscheucht  zu  haben  glaubten.  Am  15.  December 
vollzog  sich  die  feierliehe  Eröffnung  des  Betriebes, 
der  zunächst  auf  der  Strecke  Yangtsun  — Peking  von 
der  deutschen  Compagnie  Neumnnn  bewerkstelligt 
wurde,  während  die  Küssen  mit  ihrem  Ussurieisenbahn- 
batoillon  den  Betrieh  auf  der  Strecke  Tonkn  —  Yangtsun 
und.  nach  Wiederherstellung  der  Strecke  Tonku  — 
Hauko,  auch  auf  dieser  Linie  und  jenseits  des  Chaoho 
von  Hankn  bis  Shanhaikwan  ausübten. 

Nach  einer  lebhaften  Schilderung  der  Schwierig- 
keiten, die  eine  solche  internationale  Betriehsfiihrung 
mit  sich  brachte,  ging  der  Vortragende  zu  einer 
eingehenden,  wiederum  durch  hochinteressante  Licht- 
bilder illnstrirten  Darstellung  der  Wiederhei  stelluugs- 
»rbeiten  an  der  grofsen  Brücke  über  den  Cliai.bo 
bei  Hankn  über,  die  von  sachkundiger  Hund  durch 
Sprengung  der  hölzernen  Pfahljochlinterstützungen  über 
dem  niedrigsten  Ebbewasserstand  in  ihrer  ganzen  2<>0  m 


ausmachenden  Constructionslänge  von  Grund  auf  zer- 
stört war.  —  Auch  hier  galt  es  anfserordentlicher 
Schwierigkeiten  Herr  zu  werden,  wie  wohl  am  besten 
daraus  hervorgeht,  dafs  die  Russen  ihre  wiederholten 
Versuche,  diesen  Brückenbau  in  Angriff  zu  nehmen, 
immer  wieder  eingestellt  hatten. 

Hr.  Major  Bauer  schlofs  seinen  mit  lebhaftem 
Beifall  aufgenommenen  Vortrag  mit  dem  Hinweis,  die 
junge  deutsche  Kisenbahntrnppe  habe  drüben  in  China 
auf  allen  Gebieten  des  derzeitigen  Kiicgseiscnbahn- 
wesens  bewiesen,  dafs  sie  auf  der  Höhe  der  Situation 
steht  und  verdient,  als  kriegsbranehbares  Werkzeug  in 
der  Hand  der  besten  Heerführung  angesehen  zu  werden, 
das  sei  vom  oberkoinmandirendon  t  eldmarschall,  von 
den  Heerführern,  den  Oftiziren  und  Mannschaften  aller 
Contingente  vollauf  anerkannt  worden.  —  Auch  mit 
der  Waffe  in  der  Hand  bei  gröfseren  Unternehmungen 
ihre  Kriegstüchtigkeit  zu  beweisen,  sei  ihr  leider  ver- 
sagt geblieben,  und  trotzdem  hatte  sich  ihre  Thätig- 
keit  keineswegs  in  friedlicher  Stimmung  abgespielt 
„In  Yangtsun  und  in  Lofa,  bei  Langfang,  bei 
Aufing  und  Lutai,  immer  wieder  wurde  es  nothwendig, 
die  Arbeit  niederzulegen  und  auszurücken,  um  offen 
gezeigte  Feindseligkeit  zu  strafen  und  die  nnr  wider- 
willig Gehorchenden  in  Zaum  zu  halten."  Aus  diesen 
Schlußworten  klang  es,  wenn  auch  verdeckt  nur,  wie 
ein  Bedauern,  dafs  die  verdienstvolle  Thätigkeit  dieser 
Truppe  doch  mehr  nur  vom  technischen  Standpunkte 
gewürdigt  ist. 


West  of  Scotland  Iron  and  Steel  Institute. 


In  der  Sitzung  vom  21.  Februar  1902  wurde  von 
H.  Btimhy  ein  Vortrag  über 

die  Verwerthnng  feiner  Erze 

gehalten,  dem  wirdic  folgenden  Ausführungen  entnehmen: 

Der  in  neuerer  Zeit  immer  fühlbarer  werdende 
Mangel  an  reiuein  und  derbem  Hamatit  hat  die  Auf- 
merksamkeit der  Hochofenlente  vielfach  auf  jene  Erze 
gelenkt^  welche  in  früherer  Zeit,  entweder  wegen  ihrer 
schwierigen  Verarbeitung  oder  weil  sie  eine  vorherige 
Aufbereitung  erfordern,  verschmäht  wurden. 

Es  ist  eine  bekannte  Thatsache,  dafs,  wenn  man 
eine,  einen  bedeutenden  Procentsatz  feinstückigen  Erzes 
enthaltende  Charge  verschmilzt,  die  Leistung  des  Ofens 
zurückgeht  und  ein  Hängen  der  Gichten  eintritt.  Durch 
eine  geringe  Aenderung  des  Ofenprofils  nnd  eine  starke 
Vermehrung  der  Windpressung  Kann  zwar  die  Ofen- 
leistung erhöht  und  die  Neigung  zum  Hängen  vermindert 
werden,  aber  dennoch  treten  immer  geringere  oder 
gröfsere  Stauungen  auf.  und  mufs  die  Charge  leichter 
sein,  als  dem  chemischen  Charakter  des  Erzes  entspricht, 
damit  die  feinen  Ströme  des  der  Beschickung  voraus- 
eilenden Erzes  noch  eine  nachträgliche  ltednction  durch 
festen  Kohlenstoff  erleiden.  Hierzu  kommt  noch  der 
Verlust  des  durch  den  Gasstrom  mitgerissenen  Erzes, 
sowie  der  Schaden,  welchen  der  feine  Erzstaub  durch 
das  Zerfressen  des  Mauerwerks  der  Winderhitzer  ver- 
ursacht. 

Oer  Vortragende  hat  sich  nach  einem  sorgfältigen 
Studium  dieses  Gegenstandes  die  Meinung  gebildet,  dafs 
selbst  unter  den  günstigsten  Umstünden  die  durch  die 
direete  Verhüttung  der  feinen  Erze  verursachten  Extra- 
kosten sich  höher,  als  die  Brikettirungskosten  des  Erz- 
kleins  stellen.  Man  kann  nach  ihm  die  feinen  Erze 
in  folgende  5  Klassen  eint  heilen  : 

1.  Keine  Erze,  web-lie  in  der  Natur  als  feines 
Pulver  vorkommen. 

2.  Auf 'bereitungsschliche,  welche  gegenwärtig  zum 
grofsen  Theil  verloren  gehen. 

:i.  Magnetische  Com  entrute. 
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4.  Rückstände  «inderer  Processe,  von  denen  di«i 
Kiesriickstände  (Purple  ore  oder  Blue  Billy)  die  wichtig- 
sten sind. 

5.  Rostklein  von  Thon-  und  Kohleneisensteinerzen 
und  Eisenerze  in  secondären  (iesteinen.  Von  diesen 
sind  die  Kohleneiscnsteine  (blackbands)  gewöhnlich  reich 
genug,  um  direet  brikerrirt  zu  werden,  während  die 
anderen  beiden  Erzurtcn  einer  vorherigen  magnetischen 
Aufbereitung  bedürfen. 

Bis  vor  2  bis»  3  Jahren  waren  es  besonders  die 
eisenhaltigen  Rückstände  der  Kupferextraction  (Purple 
ore),  welche  infolge  der  glücklichen  Durchführung  des 
Hendersonprocesses  in  bedeutenden  Mengen  auf  den 
europäischen  Markt  kamen  und  die  Aufmerksamkeit 
der  Hochofenleute  auf  sich  lenkten.  Die  meisten  Eisen- 
erze treten  in  der  Form  von  Eiscnoxvd  entweder  frei 
oder  in  chemischer  Verbindung  mit  Wasser  auf,  einem 
Material,  welches  ohne  theilweise  Zersetzung  nicht 
schmilzt  und  »ich  auch  nicht  ohne  Bindemittel  zu  einer 
harten  Masse  vereinigen  läfst.  Wenn  man  die  Bruch- 
flüche eines  harten  massiven  Hiimatits  unter  dem  Mi- 
kroskop betrachtet,  so  findet  man,  dafs  derselbe  ans 
Eisenoxyd  besteht,  welches  durch  ein  Netzwerk  von 
entweder  Kieselsäure  oder  Calciumcarbonat  (Calcit  oder 
Aragonit)  zusammengehalten  wird.  Eine  genaue  Nach- 
ahmung der  natürlichen  Struetur  des  Hämatit*  ist  nicht 
durcli führbar,  es  werden  aber  einige  der  besten  Briketts 
durch  Bildung  eines  schmelzbaren  Silicats  hergestellt, 
während  eine  andere  Reihe  von  Fabricationsmethoden 
auf  der  Anwendung  von  Kalk  als  Bindemittel  beruht. 

Bei  der  Fabrication  von  Erzhriketts  mufs  Rück- 
sicht auf  die  Natur  der  Erze  genommen  werden.  Einige 
enthalten  bereits  eine  genügende  Menge  bindender 
Substanz,  bei  anderen  mufs  dieselbe  zugesetzt  werden, 
manche  Erze  erfordern  endlich  eine  vorherige  Rüstung 
zur  Entfernung  schädlicher  Bestandteile.  Auch  die 
spatere  Behandlung  der  Briketts  ist  von  EinHufs;  Briketts, 
welche  sofort  nach  der  Trocknung  in  den  Hochofen 
aufgegeben  werden,  brauchen  lange  nicht  so  hart  zu 
sein,  als  solche,  die  noch  einen  längeren  Eisenbahn- 
oder  Scbiffstransport  auszubuhen  haben. 

Die  verschiedenen  Processe,  welche  in  Anwendung 
stehen  bezw.  versucht  worden  sind,  lassen  sich  in 
folgende  Klassen  eintheilen : 

1.  Binden  mit  Kalk.  Die  Briketts  werden  hierbei 
entweder  an  der  Luft  getrocknet  oder  vortheil hafter 
der  Wirkung  von  überhitztem  Dampf  ausgesetzt.  Als 
Ersutz  für  Kalk  sind  auch  Hochofenschlacke  und  Flug- 
staub benutzt  worden. 

2.  Binden  mit  organischer  Substanz.  Als  solche 
haben  Verwendung  gefunden:  Pech,  Harz,  Stärke  u.  a. 
Die  Brikett*  werden  entweder  an  der  Luft  getrocknet 
oder  bei  einer  verhältnifsmäfsig  niederen  Temperatur 
gebrannt. 

8.  Binden  mit  Thonerde.  Letztere  wird  in  der 
Form  von  Tlmn  oder  thonhaltigem  Erz  zugesetzt.  Die 
Briketts  werden  bei  einer  verhältnifsmiifsig  hohen 
Temperatur  gebrannt.  Dies  ist  der  erste  erfolgreiche 
Procefs  gewesen. 

4.  Brikettiren  ohne  Anwendung  eines  Bindemittels. 
In  diesem  Falle  werden  die  Briketts  bei  hoher 
Temperatur  gt-brannt.  Die  Bindung  erfolgt  durch  die 
Bildung  eines  schmelzbaren  Silicats,  welches  als  Basen 
Kalk  oder  Eisenoxydul  enthält. 

Die  unter  1  genannten  Processe  haben  in  England 
wenig  Eingang  gefunden,  obgleich  auf  einem  Werk  in 
Nord-England  eine  solche  Anlage  errichtet  ist  und  dies- 
bezügliche Versuche  auch  in  Schottland  in  kleinem 
Maßstäbe  durchgeführt  sind.  Dagegen  hat  der  Procefs 
auf  dem  Continent  besseren  Anklang  gefunden.  In 
Le  Crcusöt  und  Bocau  in  Frankreich  wird  Purple  ore 
mit  einem  Zusatz  von  3  bis  0  °,'«  hydraulischen  Kalkes 
in  einer  Brikettniascbine  geprefst,"  welche  mit  einem 
Druck  von  ungefähr  550  Itg  a.  d.  qem  arbeitet  und 
stündlich   5   bis   0  t  Briketts  erzeugt.     In  einigeu 


deutschen  Werken  werden  Briketts  ans  Purple  ore  und 
hydraulischem  Kalk  in  genau  derselben  Weise  wie 
Schlackenziegel  hergestellt.  Die  fertigen  Ziegel  werden 
auf  einem  Oesteilwagen  in  dampfdiente  Heizkammern 
aus  Kesselblech  gefahren,  in  wefehen  sie  der  Wirkung 
von  überhitztem  Dampf  12  bis  24  Stunden  lang  aus- 
gesetzt bleiben,  worauf  sie  gebrauchsfähig  sind.  Eine 
Specialmaschine  (Whites  Mineral  Press)*  wird  in 
Amerika  zur  Brikettfabrieatii.n  verwendet.  Dieselbe 
besteht  aus  einer  grofsen  stationären  Pfanne,  in  welcher 
zwei  schwere  Walzen  von  je  (5000  Pfd.  hintereinander 
umlaufen.  Auf  einer  Seite  ist  ein  Theil  der  Läufer- 
bahn ausgeschnitten,  um  das  Segment  einer  dicken 
kreisförmigen  Scheibe  freizulegen,  deren  Mittelpunkt 
anfserhalb  der  Pfanne  liegt.  Diese  Scheibe  bat  5  Fufs 
Durchmesser  und  enthält  nahe  ihrer  Peripherie  zwei 
Reiben  von  Löchern  oder  Formen  von  4  /oll  Durch- 
messer, welche  demnach  einen  Theil  der  Bahn  bilden, 
,  auf  welcher  die  Walzen  umlaufen.  Diese  Scheibe 
I  dreht  sich  langsam,  unabhängig  von  der  Bewegung 
I  der  schweren  Walzen.  Während  dieser  Umdrehung 
werden  die  Formen  durch  mit  den  Walzen  rotirende 
!  Pflüge  oder  Schaber  gefüllt  und  wird  das  Material 
durch  ein  wiederholtes  Hinüberrollen  der  Walzen  xu- 
sammengeprefst  Hierauf  gelangen  die  Formen  durch 
eine  entsprechende  Drehung  der  rotirenden  Scheibe 
1  unter  den  Kolben  einer  kleinen  hydraulischen  Presse. 

welche  die  Briketts  aus  der  Form  drückt  Letztere 
!  fallen  auf  ein  Transportband,  welches  in  manchen  An- 
I  lagen  direct  durch  den  Trockenofen  geführt  wird. 
Diese  Maschine  hat  in  Amerika  mit  Erfolg  für  die 
Brikettirung  von  knpfer-  und  nickelhaltigem  Erzklein 
und  Schlämmen  in  Anwendung  gestanden,  ferner  ist 
eine  solche  auf  den  Kchmelzwerken  zu  Ellesmere  Port 
aufgestellt.  Auch  auf  einem  grofsen  Werk  in  Nord- 
England  hat  man  eine  ähnliehe  Anlage  eingerichtet, 
die  sehr  befriedigende  Ergebnisse  liefern  soll. 

Um  das  voraussichtliche  Verhalten  dieser  Art  vou 
Briketts  im  Hochofen  zu  prüfen,  setzte  Redner  eine 
Anzahl  derselben  12  Stunden  lang  bei  einer  Tempe- 
ratur von  480»  bis  540"  f.  einem  Drucke  aus,  welcher 
der  Belastung  entsprach,  die  die  Beschickung  nach 
Zurücklegung  von  3 1  ihres  Wege«  im  Hochofen  er- 
leiden würde.  Hierbei  zeigte  sich,  dafs  diejenigen 
Briketts,  welche  mit  gewöhnlichem  Kalk  gemacht  und 
an  der  Luft  getrocknet  waren,  entweder  zu  Pulver 
zerfielen  oder  in  Stücke  brachen,  während  mit  hydrau- 
lischem Kalk  gebundene  und  mittels  Dampf  getrocknete 
Briketts  ganz  blieben. 

Bindung  mit  organischen  Substanzen.    Die  Idee, 
aus  Erzen,  Zuschlägen  und  Brennmaterial  bestehende 
Briketts  herzustellen,  hat  jederzeit  etwas  Bestechendes 
für  die  Erfinder  gehabt.    Die  meisten  diesbezüglichen 
Versuche  sind  indessen  fehlgeschlagen,  weil  die  ver- 
einte  Wirkung    des    Druckes    und    der  allmählich 
steigenden  Hitze  im  Hochofen  nicht  genügend  berück 
sichtigt  wurde.    So  wurde  vor  einigen  Jahren  in  (V.at- 
bridge  eine  Brikettanlnge  für  Purple  ore  mit  Pe<  hzusatz 
!  errichtet,  die  aber  den  Betrieb  einstellen  niufste.  weil 
:  die  in  einer  gewöhnlichen  Kohlenbrikettpre*se  erzeugten 
Briketts  für  den  Hochofen  untauglich  waren.  Eine 
,  ähnliche  Anlage  soll  binnen  kurzem  für  ein  Martin- 
:  werk  in  Betrieb  kommen,  für  welchen  Zweck  sie  sich 
i  besser  als  für  den  Hochofen  eignen  dürfte.    Von  den 
zahlreichen  anderen  Vorschlägen,  das  Ens  mit  Mehl, 
Stärke,  Harz,  Holz,  Holztheer,  Potrolenmrückständen 
:  n.  s.  w.  zu  binden,  sind  wenige  über  das  Stadium  de» 
i  Versuchs  hinausgekommen.  Einer  der  durchdachtesten 
Processe  dieser  Art  ist  von  Edison  für  die  Verarbeitung 
feiner  magnetischer  C'oncentratc  angewandt  worden.** 

*  White  hat  inzwischen  eine  neue  Presse  in  An- 
wendung gebracht,  die  in  »The  Engineering  Magazine". 
März  11102,  beschrieben  ist 

**  ,,Iron  age-  1 81)7  (vgl.  „Stahl  und  Eiseu*  1898 S.  133) 
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Das  von  Edison  benatzte  Bindematerial  ist  nach  der 
PatentbeschreibuDg  eine  HarzM»ifc.  welche  aus  einem 
Theil  Soda  und  ungefähr  12  Theilen  Hans  besteht; 
diese  Hasse  wird  in  heifsem  Wasser  zu  einer  dicken 
melasseähnlichen  Consistenz  nnlgelöst  und  dann  mit 
ungefähr  '  »  ihres  (iewichts  von  Petrolcumriickstünden 
oder  einem  ähnlichen  schweren  Mineralöl  zu  einer 
Emulsion  angerührt.  Das  feine  Erz,  welches  vor  seiner 
letzten  Zerkleinerung  und  magnetischen  Separation 
gründlich  getrocknet  worden  ist,  wird  mit  einer  ab- 
gemessenen Menge  des  Bindemittels  in  rotirende  Mischer 
eingetragen,  in  welchen  es  leicht  erwärmt  nnd  gründ- 
lich durcheinander  gemengt  wird.  Von  hier  gelangt 
es  automatisch  in  die  Pressen,  in  welchen  es  unter 
einem  Druck  von  00000  Pfd.  zu  kleinen  (lachen  Scheiben 
von  3  Zoll  Durchmesser  geformt  wird.  Die  Presse 
tragt  die  Briketts  mit  einer  Geschwindigkeit  von 
6ü  Stück  i.  d.  Minute  auf  ein  Transportband  aus, 
welches  sie  nach  den  Brennofen  befördert.  In  letzteren, 
die  nach  dem  Princip  moderner  Biseuit  -  Oefen  ein- 
gerichtet sind,  werden  sie  ungefähr  eine  Stunde  lang 
einer  Temperatur  von  200  bis' 315°  C.  ausgesetzt  and 
dann  in  »V  aggons  verladen.  Die  auf  diese  Weise  her- 
gestellten Magnetit-  und  Hämatitbriketts  sind  hart  ge- 
nag.  nm  jede  gewöhnliche  Behandlung  auszuhalten; 
auch  leiden  sie  nicht  bei  verhaltnifsmäfsig  niedriger 
Temperatur,  welche  den  mit  gewöhnlichem  Kalk  ge- 
bundenen Briketts  so  verderblich  ist;  nach  in  Amerika 
angestellten  Versuchen  sollen  sie  auch  im  Hochofen 
gut  arbeiten. 

Briketts  mit  thonhnltigcm  Material  als  Bindemittel. 
Dies  war  die  ursprünglich  auf  den  Tharsiswerken  ein- 
geführte Methode  und  ist  noch  die  üblichste  in  Füllen, 
wo  die  Fabrication  der  Briketts  mit  der  Hand  erfolgt. 
Pas  Bindematerial  ist  hier  entweder  gelber  Thon  oder 
ihiiuisres  Krz:  dasselbe  wird  soweit  getrocknet,  dafs 
es  durch  die  Löcher  eines  Pfuunenbodens  oder  das 
Sieb  eines  Desintegrators  hindnrehgeht.  Man  braucht 
nm  so  weniger,  je  feiner  das  Material  gemahlen  ist, 
der  erforderliche  Znsatz  betragt  etwa  5°/«  bei  sehr 
fein  gemahlenem,  und  10  °;U  bei  gröberem  Material. 
Erx  und  Bindemittel  werden  mit  so  viel  Wasser,  als  für 
eraeuiörtclähnlicheConsistenz  erforderlich  ist(bei  Purple 
ore  ungefähr  9  */<>),  in  einer  Pfanne  oder  einem  langen 
Mischtrog  mit  rotirender  Schraube  zusammen  gemengt. 
Von  hier  wird  die  Mischung  in  Karren  oder  Wagen 
ausgetragen  nnd  nach  einer  Form-  und  Trockenbühne 
gefördert,  um  in  hölzerne  Fonnen  gefüllt  zu  werden. 
Letztere  haben  einen  keilförmigen  Querschnitt,  so  dafs 
mc  leicht  von  dem  festgestampften  Erzblock  abgehoben 
werden  können.  Das  Trocknen  nimmt  gewöhnlich 
24  bin  30  Stunden  in  Anspruch  und  werden  die  Blöcke, 
die  alsdaun  die  Harte  von  ungebrannten  Ziegeln  haben, 
nach  den  Kilns  geschafft.  Letztere  sind  meist  nach  Art 
dergewöhn liehen  Newcastle-Feuerziegelbrennöfen  ein- 
gerichtet, sie  werden  an  beiden  Enden  gefeuert  und 
besitzen  einen  centralen,  nach  unten  ausmündenden (»as- 
abzagskanal.  Auf  den  Normanbv- Eisenwerken  wurde 
vor  einigen  Jahren  ein  Brikett- Kilo  mit  Hochofengas 
betrieben  und  ist  es  wahrscheinlich,  dafs  bei  den 
Zeigenden  Preisen  der  minderwerthigen  Brennmaterialien 
ein*  oder  die  andere  Form  eines  Gasofens  bei  der 
Brikettfabrication  in  allgemeinen  Gebrauch  kommen  wird. 

Krzbriketts  ohne  Bindemittel.  Nach  diesem  Ver- 
fahren arbeiten  die  l'nited  Alkali  Co.  und  einige 
andere  chemische  Fabriken,  welche  die  nasse  Kupl'er- 
eitraction  betreiben.  Die  Briketts  werden  hierbei  mit 
der  Hand  geformt  nnd  bei  hoher  Temperatur  gebrannt. 
l>ie  Hauptschwierigkeit  bei  dieser  Brikcttirungsmethode 
«heint  darin  zu  liegen,  dafs  die  Briketts  die  Neigung 
haben,  in  den  Kilns  zu  zerspringen,  bevor  die  Tem- 
peratur hoch  genug  ist,  um  die  Verbindung  des  Eisen- 
oxyds mit  der  in  geringer  Menge  vorhandenen  Kicsel- 
»iure  zu  gestatten.  Alle  mit  Handformerei  verbundenen 
I'rocesse  haben  den  Nachtheil,  dafB  sie,  im  Verhältnifs 


|  zu  der  etwas  beschränkten  Leistung,  viel  Kaum  und 
Arbeitskräfte  beanspruchen.  I  m  dies  zu  vermeiden, 
ist  von  Thomlinson,  dem  Leiter  der  Seaton  Carew 
Iron  Co.,  Ltd.,  die  folgende  Anlage  eingerichtet:  Das 
Erz,  entweder  allein  oder  mit  einer  kleinen  Menge 
Kalk  zur  Aufnahme  der  überschüssigen  Feuchtigkeit 
gemischt,  wird  in  einem  Becherwerk  gehoben  und 
durch  einen  rogulirbaren  Spalt  in  ein  Paar  Mahlpfannen 
mit  selbstthätiger  Austragung  aufgegeben.  Jede  Pfanne 
führt  das  gemahlene  Material  dem  Beschiekuugstrichtcr 
der  Brikettpresse  zu,  welche  die  Briketts  formt  und 
auf  einen  Tisch  austrägt  Von  hier  werden  die  Briketts 
auf  Gestellwagen  verladen,  die  von  30  Centner  bis 
zu  2  t  aufnehmen,  und  in  einen  Wölfischen  Dampf- 
trockner  gefahren,  wo  sie  24  bis  48  Stunden  verbleiben ; 
hierauf  gelangen  sie  zum  Brennen,  was  in  grofsen 
Osmond  Kilns  vorgenommen  wird.  Die  neue  Anlage 
zu  Coltness  ist  in  ihrer  allgemeinen  Anordnung  der 
zu  Seaton  Carew  ähnlich,  indessen  sind  die  Pressen 

I  viel  stärker,  sie  üben  auf  die  beiden  Seiten  des  Briketts 
einen  Druck  von  200 1  aus  und  produciren  Uber  10  t 
i.  d.  Stunde.  Der  einfache  und  billige  Trockenofen 
von  Tunnelform  wird  durch  die  Abgase  des  Kiln  er- 
hitzt, welche  mittels  eines  Ventilators  hindurch- 
godrückt  werden.  Die  Kilns  werden  durch  Hochofen- 
gase geheizt,  so  dafs  die  ganze  Anlage  keine  Extra- 
kosten für  Brennmaterial  und  Kraft  verursacht. 

Bei  einer  Verglcichnng  der  verschiedenen  Briketti- 
rungsverfahren  ist  Folgendes  zu  beachten:  Bei  An- 
wendung von  Kalk  als  Bindematerial  bleibt  die  ganze 
Menge  des  ursprünglich  vorhandeneu  gebundenen 
Wassers,  Schwefels  und  die  Kohlensäure  im  Erz  zu- 
rück, welch»«  nur  einen  Theil  seiner  Feuchtigkeit 
verliert.  Ein  Zusatz  von  hydraulischem  Kalk  bringt 
etwas  Kieselsäure  und  gewöhnlich  auch  Phosphor  in 
die  Mischung  und  ergiebt  ein  Brikett,  welches  an- 
nähernd die  Zusammensetzung  des  ursprünglichen  Erzes 
und  theilweise  einen  höheren  Gehalt  an  schädlichen 
Bestandtheileu  aufweist  Auf  eine  Lufttrocknung  der 
Briketts  kann  man  hei  den  hiesigen  klimatischen 
Verhältnissen  nicht  rechnen,  die  sonstigen  Trocken- 
methoden haben  sämmtlich  den  Nachtheil,  dafs  nur 
ein  kleine*  Theil  der  entwickelten  Wärme  ausgenutzt 
wird.  Beim  Brennen  der  Briketts  in  Kilns  können 
andererseits  die  Gesammtmenge  des  Wassers  und  der 
Kohlensäure  und  80  bis  95  u/o  des  vorhandenen 
Schwefels  ausgetrieben  werden,  so  dafs  durch  die 
Brikettirung  zugleich  eine  Anreicherung  des  Erzes 
erreicht  wird.  Besonders  ökonomisch  wird  sich,  wie 
oben  erwähnt,  das  Brennen  der  Briketts  mittels  Hoch- 
ofengas gestalten. 

Das  Brennen  der  Briketts  ist  indessen  auch  mit 
Schwierigkeiten  verknüpft;  am  einfachsten  gestaltet 
es  sich,  wenn  die  Bindung  der  Brikett«  durch  ver- 
hältuifsmäfsig  grofse  Mengen  von  Thonerde  erfolgt, 
in  den  Fällen  dagegen,  wo  die  Bindung  auf  Bildung 
eines  Kalk-  oder  Eisenoxydulsilieats  beruht,  ist  mit 
grofser  Vorsicht  zu  verfahren,  da  die  für  die  Er- 
zeugung eines  harten  Briketts  erforderliche  Temperatur 
nur  etwa  90  bis  150°  unter  dem  Schmelzpunkt  liegt. 

IX.  Internationaler  Schiffahrtscongrers. 

Der  neunte  internationale  Schiffahrtscongrefs  wird  in 
diesem  Jahr  vom  29.  Juni  bis  5.  Juli  in  Düsseldorf  ab- 
i  gehalten  werden.  Das  Programm  umfafst  folgende  Punkte: 
Sonntag,  den  29.  Juni  1902:  Abends  8  I  hr: 
Empfang  der  Congrefsmitglieder  seitens  der  Congrefs- 
leitung  im  Kaisersaal  und  Garten  der  städt.  Tonhalle. 

Montag,   den  30.  Juni:    Vormittags   10  Ihr: 
1.  Plenarsitzung  im  Kaisersaal  der  Tonhalle;  Nach- 
mittags:  Besichtigung  der  Düsseldorfer  Hafcnanlngen 
und  der  Gewerbe-  und  Industrie-Ausstellung;  Abends 
i  8  Ihr:  Begrüfsuug  der  Cougretsmitgliedcr  durch  den 
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Centraiverein  für  Hebung  der  deutschen  Flufs-  und 
Kanalschiffahrt  im  Hauptrestaurant  der  Ausstellung. 
Dienstag,   den    1.  Juli:    Vormittags  9  I  hr: 

1.  Sitzung  der  Abtheilungen  in  dem  verkleinerten 
Kaiser-  und  Rittersaal  der  Tonhalle  und  zwar  Ab- 
theilting  I  im  Kaiser-,  Abtheilung  II  im  Rittersaal; 
Nachmittags:  Wahlweise  Ausflüge,  a)  nach  Ruhrort 
(über  Duisburg),  1»)  naeh  Duisburg  (über  Rnhrort), 
c)  nach  Elberfeld  (über  Barmen),  d)  nach  Härmen 
(über  Elberfeld). 

Mittwoch,   den  2.  Juli:   Vormittags  9  Uhr: 

2.  Sitzung  der  Abtheilungen  wie  am  1.  Juli;  Nach- 
mittags 4  Uhr:  3.  Sitzung  der  Abtheilungen. 

Donnerstag,  den  3.  Juli:  Ausflug  nach  dein 
Siebengebirge  und  Cöln. 

Freitag,  den  4.  Juli:  Vormittags  10  Uhr: 
2.  Plenarsitzung  im  Kaisersaul;  Schlufs  der  Verhand- 
lungen; Nachmittags  3  l'hr:  Fest  der  Stadt  Düssel- 
dorf in  den  Sälen  und  im  Garten  der  Tonhalle. 

Sonnabend,  den  5.  Juli:  Wahlweise  Ausflüge, 
a)  naeh  dem  Dortmund-Ems-Kanal  bei  Herne,  Hcn- 
richenburg  (Hebewerk)  und  Dortmund,  b)  naeh  den 
Kruppschen  Werken  zu  Essen,  c)  nach  Remscheid, 
der  Remscheider  Thalsperre  und  der  Kaiser  Wilhelm- 
brücke bei  Müngsten. 


Iron  and  Steel  Institute. 


Die  diesjährige  Frühjahrsversammlung  findet  am 
7.  und  8.  Mai  in  London  statt.  Auf  der  Tagesordnung 
stehen  folgende  Vorträge: 
1.  Bericht  über  die  Nomenclatur  der  Metallographie. 

Von  einer  zn  diesem  Zwecke  ernannten  Commission. 


2.  lieber  eine  neue  Vacuum-Forni  für  Hochöfen.  Von 
Horace  Allen,  London. 

3.  (Jeher  die  Microstructur  von  gehärtetem  Stahl. 
Von  Professor  J.  0.  A  rn o  I  d  und  A.  M  c.  William. 
Sheffield. 

4.  lieber  die  Comprimirung  von  Brennstoffen  vor 
dem  Verkoken.    Von  J.  H.  Darb)  .  Brymbo. 

5.  Der  Gebrauch  von  Holzgas  in  der  Stahlfabricatioii. 
Von  James  Douglas,  New  York. 

6.  Ein  combiuirter  Hochofen-  und  Martinprocefs. 
Von  P.  Eyermann,  Benrath  bei  Düsseldorf. 

7.  Die  physikalischen  und  chemischen  Eigenschaften 
des  Kohlenstoffs  in  dem  Herd  des  Hochofens. 
Von  W.  J.  Fester.  Dariaston. 

8.  Der  Schwefelgehalt  der  Sehlacken  und  anderer 
Hüttenproducte.  Von  H.  von  Jüptner,  Donawitz, 
Oesterreich. 

!     0.  Die  Entfernung  des  Siliciums  im  Martinprocefs. 

Von  A.  Mc  William.  Sheffield  und  W.  IL  Hat- 

field,  Sheffield. 
I    10.  Bericht  über  im  vergangenen  Jahre  angestellte 

Untersuchungen.     Von  J.  A.  Mathews  PI».  D. 

New  York  (  Andrew  Carnegie  Uesearch  Scholar). 

11.  Teber  die  Eisenerze  Brasiliens.  Von  H.  Kilburn 
Scott.  Rio  de  Janeiro. 

12.  Die  Gewinnung  von  Nebenproducten  beim  Ver- 
koken. 

13.  Die  Brinellschen  Untersuchungen  über  den  Ein- 
flufs  der  chemischen  Zusammensetzung  auf  die 
Dichtigkeit  von  Stalilblöcken.  Von  Axel  Wahl- 
berg,  Stockholm. 

Die  Herbstversammlung  wird  in  Düsseldorf 
am  2.  September  und  den  darauf  folgendeu  Tagen  ab- 
|  gehalten  werden. 
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Die  Klaeiierxf&rderonir  In  Frankreich  and  Algerien 
im  Jnhre  1900. 

Nach  einem  unter  dem  25.  Marz  1A02  heraus- 
gegebenen Bulletin  des  „Coniitr  des  Forges"  betrug 
die  Production  der  Eisensteingruben  in  Frankreich  im 
Jahre  1000  4  67704)0  t  schmelzwürdiges  Erz,  worunter 
sich  104000  t  geröstetes  und  40000  t  sortirtes  Gut 
befanden.  Die  l'agebaue  lieferten  in  derselben  .Zeit 
7710*10  t,  mit  Einschlnfs  von  106000  t  gewaschenen 
und  sortirten  Erzes.  Die  Gcsatnmtfördcrung  belief 
sich  demnach  auf  5448000  t,  sie  übertrifft  diejenige 
des  Jahres  1889  um  402000  t  oder  9,3%.  Der  er- 
zielte Durchschnittspreis  war  3.78  Frcs.  gegen  3.65  Frcs. 
im  Vorjahr.  Im  Betrieb  standen  85  (irnben,  darunter 
8,  welche  noch  nicht  fordern,  sondern  sich  im  Stande 
der  Aufschliefsung  befinden.  Aufserdem  sind  noch  00 
Tagebaue  in  Gang.  Nach  der  mineralischen  Beschaffen- 
heit der  Erze  vertheilt  sich  die  Production  wie  folgt: 


Pro- 

Mittlerer 

",'o  der 

Natur  der  Erze 

duclloo 

frei« 
f.  it.  Tonne 

llciimml. 

1900 

Fre«. 

erieugiiog 

Oolithisi  hcs  Brnuueisenerz 

4735000 

3,35 

86,9 

Brauner  Hämatit  .... 

268 000 

7.51 

-!,!> 

Anderer  Limonit  u.  Magnet- 

ciscnsVin  

171000 

6.80 

3,1 

Bother  Hämatit  und  Eisen- 

glanz ...... 

205  OOO 

5,98 

3,8 

Carbonatc,  hauptsächlich 

Spatheisenstein  .  . 

60  000 

4,71 

1.3 

Zusammen  .  .  . 

5418000 

3,78 

100,00 

Die  uolithisi'hen  Erze,  welche  demnach  ilen  größten 
Theil  der  französischen  Erzförderung  ausmachen,  werden 
hauptsächlich  im  Departement  Meurthe-et-Moselle  ge- 
wonnen, woselbst  49  Groben  und  18  Tagebaue  in 
Thutigkeit  stehen.  Die  genannten  Betriebe  gehören 
zwei  verschiedenen  Hecken  an,  nämlich : 

1.  dem  Bassin  von  Nancy  mit  46  Conccssionen, 
von  denen  24  abgebaut  werden, 

2.  dem  Bassin  von  Longwy.  Dieses  Gebiet  zer- 
fallt in  einen  nördlichen  (Longwy)  und  einen  südlichen 
Theil  (Briey).  Das  nördliche  an  der  Orne  liegende 
Beekcn  enthält  39  Grubenfelder,  von  denen  jedoch 
erst  fünf  in  Angriff  genommen  sind.  Das  Gebiet  von 
Longwy,  welches  sirh  der  Grenze  entlang  bisVillerupt 
erstreckt,  umschliefst  27  Gruben,  darunter  19  im  Betrieb 
befindliche.  Die  wichtigsten  Bergwerke  iu  dem  Nancy- 
becken sind  Chavigny  (270O00  ti,  Val  de  Fcr  (255000  t 
Ludres  (221  000  t),  Slarbache  (127000  t)  und  Chavenois 
(112000  t>;  im  Becken  von  Longwy  sind  die  Tage-  und 
Tiefbaiie  von  Hussigny  (667000t),  Sauines  und  Moulirine 
sowie  die  Gruben  von  Tiereelet,  Godbrange  und  Michc- 
ville  besonders  erwähnenswerth.  In  dem  Departement 
Haute-Marne,  wo  man  gleichfalls  oolithisches  Eisenerz 
fördert,  liegen  die  Tagebaue  von  Vussv,  welche  eine 
Förderung  von  113000  t  lieferten.  Endlich  sind  no«h 
im  Departement  Saüne  et-Loire  die  Gruben  von  Mazenay 
und  C hange  zu  erwähnen.  Brauner  Hämatit  wird  in 
den  Departements  Pyn'nces-Orientales  (176  00t!  t), 
Ariege,  Tarn.  Aveyron  und  Loire-lnferieure  gewonnen, 
andere  Hydroxyd'e  liefern  die  Departements  Gard. 
Cher  nnd"  Lot  et-Garonnc.  Rother  Hämatit  wir«!  in 
Calvados  (151000  t)  und  Ardeehe  abgebaut.  Da* 
Departement  l'viVni  cs-Orientales  liefert  s«  der  fran- 
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tösi  sehen  Spatheisenprodaction,  der  Rest  kommt  ans 
Isire  und  Aveyron. 

Die  Anzahl  der  im  Eisenerzbergbau  beschäftigten 
Arbeiter  beträgt  10 100,  von  denen  6500  in  den  Graben 
«nd  3600  über  Tage  beschäftigt  sind;  erstere  erhalten 
4,84  Frcs.,  letztere  3,02  Frcs.  für  die  Schicht.  Die  Summe 
der  gezahlten  Löhne  belauft  sich  auf  11553000  Frcs. 

Tage-  und  Tiefbau  in  Algerien.  Die  beiden 
wichtigsten  Lager  von  Magneteisenstein  und  rothem 
manganhaltigem  Hämatit,  aas  eine  im  Departement 
Constantine,  das  andere  in  Oran  gelegen,  werden  von 
der  (iesellschaft  Mokta-el-Hadid  abgebaut  und  lieferten 
504000  t.  Die  Qesammtproduction  Algeriens  hat  im 
Jahre  1900  602000  t  betragen.  Die  Einfuhr  von 
Eisenerz  nach  Frankreich  stellte  sich  auf  2119000  t 
(davon  1  501  000  t  von  deutscher  Herkunft),  die  Aus- 
fuhr auf  372000  t.  Der  Erzverbrauch  der  französischen 
Hochöfen  war  7195000  t,  davon  wurden  5076000  t 
oder  70,6  °/o  durch  die  einheimische  l'roduction,  der 
Rest  durch  den  Import  gedeckt. 


leber  ein   ungarische»  manganhaltiges  Magnet- 
eiaenstelnlnger 

berichtet  Ii  öttingin  der  „Berg-  und  Hüttenmännischen 
Zeitung"  vom  5.  Juli  1901. 

Das  Lager  befindet  sich  etwas  abseits  von  den 
grofsen  Verkehrsstrafsen  zu  Macskamezö  im  Comitat 
Siolnok- Doboka  bei  Galgo  und  wurde  auf  Eisenstein 
abgebaut.  Die  Erze  wurden  an  Ort  und  Stelle  ver- 
hüttet, doch  ist  der  Betrieb  seit  geraumer  Zeit  ein- 
gestellt worden.  Die  muthmafsliche  Erzmenge  ist 
schätzungsweise  durch  Aneinanderreihung  der  einzelnen 
Tagebaue,  der  durch  Schürfe  festgestellten  Ausbisse 
«ind  der  zahlreichen,  im  Streichen  der  Lagerstätte  ge- 
triebenen Stollen  zu  3  356  100 1  ermittelt.  Die  Erze 
bestehen  erfahrungsgemäß  je  zur  Hälfte  aus  Eisen- 
und  Manganerz.  Hei  dieser  Ermittlung  sind  indessen 
die  in  100  m  Teufe  noch  niedersetzenden  Erze  ebenso- 
wenig berücksichtigt,  als  jene  Erziuittel,  welche  beider- 
seitig auf  500  m  bezw.  800  m  im  Streichen  der  Lager- 
stätte durch  Schürfe  ermittelt  worden  sind,  sie  ent- 
ziehen sich  einstweilen  wegen  ungenügender  Aufschlüsse 
einer  ziffernmäßigen  Berechnung.  Bis  jetzt  sind  nur 
einige  Parthien  des  Ausgehenden  abgebaut  und  sind 
dabei  die  Manganerze  stehen  gelassen.  Da  die  Gruben 
keine  Eisenbahnverbindungen  besitzen,  so  stellt  sich 
die  Fracht  bis  zu  den  nächsten  Bedarfscentren  für 
Manganerz  sehr  thener  und  der  Berichterstatter  be- 
nreifelt,  dafs  es  gelingen  würde,  exportfähiges  Erz 
:n  gröfseren  Mengen  zu  erzielen.  Anders  würden  sich, 
Dach  seiner  Meinung,  die  Verhältnisse  gestalten,  wenn 
eine  Ferromanganerzeugung  an  Ort  und  Stelle  ins 
Werk  gesetzt  werden  könnte.  Hierzu  steht  eine  billige 
Holzkohle,  zur  Verfügung.  Die  Kegierungswaldungen 
bieten  die  Möglichkeit,  die  contraetliche  Lieferung 
von  jährlich  45  000  t  Holzkohle  für  einen  Zeitraum 
v«m  25  bis  30  Jahren  zum  Preise  von  1,04  h"  o.  YV. 
für  die  Tonne  abzuschliefsen.  Diese  Kohlentnenge 
kann  durch  Abschlüsse  mit  der  Privatkohlenindustrie 
l*deutend  gesteigert  werden.  Der  Gestchungspreis 
eines  metrischen  ('entners  Ferromangan  wird  auf 
8.3!)  bis  9,00  fl.  geschätzt,  indessen  würden  sich  vor- 
aus«ichtlirh  die  Gestehungskosten  im  Grofsbetriebe 
durch  die  Heranziehung  bergkundiger  fremder  Arbeiter 
hoher  stellen.  " 

Wolframerzlager  in  Nevada. 

Bei  Osccola  in  Nevada  befindet  sich  ein  Wolfrum- 
f-rzlager.  welches  aus  fünf  in  Granit  aufsetzenden  <».ingen 
besteht.  Von  diesen  ist  einer  durch  einen  208  Fufs 
laogen  Stollen  aufgeschlossen  und  weist  eine  durch- 
schnittliche Mächtigkeit  von  26  Zoll  auf.  Das  Haupt - 
mineral  ist  Hübnerit  (theoretisch  Mn  W  0*  mit  23,4  MuO 
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und  76,6  WO'),  welcher  sowohl  in  deutlichen  Kristallen 
als  auch  derb  and  in  feinen  Körnern  mit  Quarz  als 
Gangart  vorkommt.  An  Begleitern  sind  Scheel  it 
(Ca WO«)  sowie  Pyrit  und  Flufsspath  zu  erwähnen, 
die  indessen  nur  vereinzelt  und  in  geringen  Mengen 
gefanden  worden  sind.  Das  bis  jetzt  zur  Verschiffung 
gelangte  Erz  wurde  durch  Handscheidung  oder  in 
primitiven  Setz-  und  Wasch ap paraten  aufbereitet,  das- 
selbe enthielt  nach  der  Aufbereitung  im  Durchschnitt 
68  °/o  Wolframsäure.  Die  nächstzelegenc  Eisenbahn- 
station ist  Frisco,  Utah,  auf  der  Oregon  Shortlinie  in 
einer  Entfernung  von  85  engl.  Meilen  von  der  Grube. 

(Nach  „The  Engineering  «ad  Mining  Journal* 
Tom  I.  Hirz  190.'.» 


Absonderung  ton  Phosphor  Im  Elsen. 

Unter  dem  Titel :  Segregation  of  Phosphorus  in 
a  Piece  of  cold  rolled  Shafting"  bringt  der  „Metallo- 
graphist" im  Aprilh»ft  des  Jahres  1901  einen  Artikel 
von  Henry  Fay.  Der  Inhalt  desselben  ist  etwa 
folgender: 

Eine  Welle  von  6  cm  Durchmesser  brach  nach 
einwöchentlichem  Gebrauche  und  der  Bruch  verlief 
von  der  Bruchstelle  bub  spiralig  längs  derselben.  Da 
das  Material  genau  so  behandelt  worden  war,  wie  die  son- 
stigen Wrellen,  die  die  schärfsten  Prüfungen  ausgehalten 
hatten,  wurde  nach  dem  Grunde  dieser  Erscheinung 
gesucht.  Die  Prüfung  wurde  demzufolge  microscopison 
und  chemisch  vorgenommen.  Der  ganze  Querschnitt 
der  Welle  wurde  geschliffen  und  die  Untersuchung 
durch  Aetzpoliren  mit  Süfsholr.extract  vorgekommen, 
wobei  sich  schon  dem  unbewaffneten  Auge  eine  deut- 
liche Sonderung  in  drei  Zonen  zeigte,  wie  in  Ab- 
bildung 1  (S.  462),  welche  den  ganzen W  ellenquerschnitt 
darsteilt,  ersichtlich  ist.  Die  Mitte  und  der  äufserc  King 
hatten  das  Aussehen  gewöhnlichen  ätzpolirten  Eisens, 
der  dazwischen  liegende  King  war  jedoch  heller  und 
glänzender.  Der  Bruch  ging  von  der  Aufsenseite  der 
Welle  hinein  und  endete  in  diesem  anders  gearteten 
Theile. 

Die  Analysen  von  Spänen  der  drei  verschiedenen 
Zonen  ergaben : 

e  lilltr  King 

Kohlenstoff   0,026  0,079 

Mangan   0,24  0,32 

Phosphor   0,084  0,214 

Dabei  ist  der  höhere  Kohlenstoff-  und  l'hosphor- 
gehalt der  Kingzone,  gegenüber  (](.„  beiden  anderen 
Zonen  auffallend.  Die  in  der  Kingzone  besonders 
häufig  auftretenden  schiefergrauen,  rundlichen  und 
ovalen  Einschlüsse  sind  nach  Fays  Ansicht  Kisensulfid, 
doch  konnte  die  Schwefclbestitiininng  nicht  gemacht 


AulVen 

0,05 
0,30 
0,094 


werden,  da  es  an  Analvsenmnterial  fehlte.  Die  anderen 
beiden  Zonen  zeigen  diese  Suliidahsonderungen  nicht. 

Aus  den  mitgetheilten  Ergebnissen  schliefst  Fay, 
gestützt  auf  die  Arbeit  Steads :  „1'eher  die  Wechsel- 
beziehungen von  Eisen,  Phosphor  und  Kohlenstoff  in 
(iiifseisen  und  Stuhl",  auf  das  Auftreten  der  eutektischen 
Phosnhidausseheidung  in  dem  hellen  King. 

Das  zweite  der  dieser  Arbeit  beigefügten  Licht- 
bilder (Abb.  2)  zeigt  das  Kleingefügc  des  Wellen- 
materials  an  der  Stelle,  wo  der  Broch  beginnt.  Das 
Gefüge  deutet  nach  Fays  Ansicht  dnrauf  hin,  dafs  liier 
eutektisehe  Mischung  von  Eisen  und  Eisenphosphid  vor- 
handen ist,  da  Stnhl  mit  so  niedrigem  Kohlenstoffgehalte 
gut  ausgebildeten  Perlit  nicht  aufweise.*  Die  Mög- 
lichkeit, dafs  diese  Erscheinung  auf  der  Schliffftiiche 
einer  besonderen  Wirkung  des  Süfsholzextrai  ti  s  beim 
Aetzpoliren  zugeschrieben  werden  könne,  weifst  Fay 
dadurch  zurück,  dafs  alle  Proben,  die  diese  Erscheinung 
zeigten,  hohen  l'hosphorgehalt  hatten,  ob  aber  diese 
Erscheinung  immer  auf  hohen  l'hosphorgehalt  hindeute, 

♦  Was  aber  durchaus  nicht  zutrifft.      Der  Jitf. 
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müfsten  erst  wiederholte  Beobachtungen  an  einer 
gröfseren  Zahl  von  Prohen  erweisen. 

Des  weiteren  bemerkt  Fay,  dafs  Form  und  Anordnung 
der  Absonderung  auffällig  »ei,  der  Kern  hat  annähernd 


Abbildung  i. 

quadratische  Begrenzung,  was  auf  einen  gleichen  Quer- 
schnitt des  ursprünglichen  Blockes  scnliefsen  lasse. 
Der  Block  soll  bei  der  Behandlung  im  Verlanfe  der 
Bearbeitung  ungleichmafsig  erhitzt  worden  sein  und 


dieser  kälter  war.  Dieselben  haben  sich  dementsprechend 
in  einer  Ringzone  um  den  Kern  abgelagert  Andere 
Wellen,  die  sonst  gleiche  Behandlung  erfahren  haben, 
zeigten  diese  Erscheinung  nicht;  dies  wird  als  Stütze 
obiger  Behauptung  aufgeführt.  Die  abgesonderte  Me- 
tallzone zeigte  gröTsere  Härte,  als  zu  erwarten  stand 
Da  das  Material  nicht  langsam  genug  abgekühlt  worden 
sein  soll,  zerfiel  es  in  drei  unvollkommen  verschweifste 
Theile,  es  sei  infolgedessen  ein  Bruch  wohl  zu  erwarten 
gewesen. 


Abbildung  I. 


Zu  dieser  Erklärung  ist  Folgendes  zu  bemerken: 
Das  Aetzpoliren  grofser  Flächen  erzielt  oft  nicht  so 
gleichmäfsige  Aetzungen,  wie  die  sonst  üblichen  kleineren 
Schliffe.    Es  ist  dabei  möglich,  dafs  der  Schliff  an 


m 


Abbildung  2. 

zwar  so.  dafs  er  zu  ras  h  erhitzt  wurde;  dabei  ist  nnr 
die  änfsere  Zone  auf  hohe  Temperatur  gebracht  worden, 
die  innere  ist  kalt  geblieben.  In  diesem  Znstande  ist 
das  Material  unter  die  Walzen  gekommen  und  darin 
stark  beansprucht  wurden.  Die  Verunreinigungen  sind 
nun  nach  Kays  Krklurung  nach  Innen  geil  rückt  worden, 
haben  aber  nicht  bis  in  den  Kern  dringen  können,  da 


Abbildung  4. 

einzelnen  Stellen  noch  nicht  angegriffen  ist,  während 
ringsherum  das  Relief  bereits  erzielt  ist.  Als  Beispiele 
dienen  vorstehende  Bilder,  die  beide  der  kgl.  mech.- 
technisehen  Versuchsanstalt  entstammen.  Das  erate  (Ab- 
bildung 3)  zeigt  einen  Schliff,  mit  Süfsholzextract  ätz- 
polirt,  von  einem  Vierkant  aus  gesch  weitstem  Eisen.  Die 
im  Bilde  auftretenden,  scharf  abgegrenzten,  nahezu  ring- 
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förmig  angeordneten  dankten  Stellen  sind  lediglich  hell- 
glänzende, durch  das  A etzpol iren  noch  nicht  angegriffene 
Reste  der  ursprünglichen  SchliffHäche.  Dafs  diese 
Flächen  hier  dunkel  erscheinen,  hängt  nur  von  der 
Beleuchtung  des  ätzpolirten  Schliffes  während  der 
photographischen  Aufnahme  ab,  in  anderer  Lage 
würden  sie  hell  erscheinen.  Das  zweite  Bild  (Ab- 
bildung 4)  zeigt  das  Aussehen  des  Schliffes,  nachdem 
das  Aetzpoliren  genügend  lange  fortgesetzt  wurde,  so- 
dafs  das  Relief  an  allen  Steilen  deutlich  war.  Die 
Flecken  sind  verschwunden. 

Die  verschiedene  Färbung  der  verschiedenen  Theile 
der  Fayschen  SchliffHäche  kann  aber  auch  von  ver- 
schieden starker  Einwirkung  des  Aetzmittels  herrühren, 
ohne  dafs  gerade  dos  Material  verschieden  zu  Bein 
braucht.  Dafs  solche  Erscheinungen  auch  beim  Aetzen 
vorkommen  können,  zeigte  E.  H  ey  n  bereits  im  „Journal 
of  the  Franklin  Institute ",  Juni  1899,  in  dem  Artikel: 
A  Study  of  the  Microstructure  of  Bronzes.  Die  daselbst 
beigegebenen  Figuren  17  und  18  zeigen  dasselbe  Ma- 
terial auf  verschiedene  Weisen  geätzt.  Das  erste  der 
beiden  Bilder  zeigt  eine  deutliche  Trennung  in  Rand- 
und  Kernzone.  Diese  Aetzung  war  durch  24stündigo 
Aetzung  mit  2  procentiger  Salpetersäure  erzielt  Eine 
Aetzung  mit  Kupferammonchlorid  1 : 12  nur  5  Miauten 
lang,  zeigte  jedoch  die  vollkommene  Gleich  uiafsigk  fit 
des  Materials,  wie  aus  dem  zweiten  Bilde  ersichtlich  ist. 

Aus  den  von  Fay  angegebenen  Analysen  geht 
hervor,  dafs  die  einzelnen  Zonen  verschieden  zusammen- 
gesetzt sind.  Dennoch  ist  die  Möglichkeit  nicht  aus- 
geschlossen, dafs  in  diesem  Falle  2  verschiedene  Er- 
scheinungen einander  kreuzen  und  so  das  eigenartige 
Aussehen  hervorrufen,  und  zwar,  eine  besondere  Ge- 
fngebeschaffenheit  der  Ringzone,  sowie  die  oben  er- 
wähnten Zufälligkeiten  beim  Aetzpoliren.  Bezüglich 
der  Abbildung  2  von  Fays  Arbeit  ist  hervorzuheben, 
dafs  deren  Erklärung  nicht  im  Einklang  steht  mit  den 
Angaben  von  Stead  über  Eisen  und  Phosphor  —  Iron 
and  Steel  Inst  September  1900  — ,  welche  auch  durch 
die  in  der  kgl.  mecn.-techn.  Versuchsanstalt  ausgeführten 
Untersuchungen  über  Legirungen  von  Eisen  und  Phos- 
phor durchaus  bestätigt  werden.  Demnach  ergiebt  sich, 
dafs  kohlenstoffarmes  Eisen  mit  einem  Gehalte  bis  etwa 
1.7  'y'o  Phosphor  kein  wesentlich  anderes  Gefüge  zeigt 
als  phosphorfreies  Eisen,  insbesondere,  dafs  eutektische 
Mischung  bei  Phosphorgehalten  unter  1,7  °/o  nicht  aus- 
geschieden wird. 

Nach  Obigem  dürften  die  Schlüsse  Fays  berechtigten 
Zweifeln  begegnen.  Der  Gegenstand  bedarf  jedenfalls 
eingehender  Untersuchung  und  ist  nicht  als  abgethan 
zu  betrachten. 

  E.  Sehott. 

Glebelers  „SpeeiaUtiüil". 

In  einem  Aufsatz  über  „Arten  des  Stahls  und  ihre 
Verwendung"*  beschäftigt  sich  J.  Castner  u.  a. 
mit  dem  von  Giebeb'i'**  erfundenen  „Specialstahl", 
namentlich  in  Beziehuug  auf  seine  Verwendbarkeit  zur 
Geschütz-  und  Panzerplattenfabrication,  und  kommt 
dabei  zu  folgendem  Urtheil: 

Der  Erfinder  hat  seinen  Stahl  in  der  Physikalisch- 
technischen Reichsanstalt  zu  Charlottenburg  prüfen 
lassen  und  es  ist  hierbei  als  höchstes  Ergehnils  eine 
Zerreifsfestigkeit  von  163  kg  qmm,  jedoch  ohne  jede 
Dehnung  des  Stahls,  festgestellt  worden.  Auf  dieses 
Verhalten  stützt  Giebeler  seine  Behauptung,  dafs  dieser 
Stahl  an  Härte  die  besten  Stahlsorten  um  das  Doppelte 
übertreffe  und  dafs  Geschütze  aus  diesem  Stahl  um 
140  */«  fester  and  Panzerplatten  um  50  °/o  leichter  sein 
könnten  und  doch  noch  widerstandsfähiger  sein  würden, 

>ais  die  besten,  die  bislang  hergestellt  wurden. 
•  .Prometheus"  1902,  Nr.  647. 
-   stahl  and  Eisen"  1901,  Heft  23  S.  1332. 


Ein  Grundirrthum  allgemeiner  Bedeutung  ist  ea 
'  zunächst,  die  Härte  für  sich  allein  als  einen  Mafsstab 
i  für  die  Güte  des  Stahls  anzusehen.  Das  kann  sie 
niemals  sein,  am  allerwenigsten  für  Geschütz-  und 
Panzerstahl.  Vom  Geschützstahl  mufs  viel  weniger 
Härte  als  Dehnbarkeit  (oder  Zähigkeit)  gefordert 
werden,  damit  das  Geschützrohr  den  Erschütterungen 
i  der  Pulverexplosionen  beim  Schiefsen  Widerstand  zu 
leisten  vermag,  ohne  zn  zerspringen.  Da  Giebeler« 
Stahl  ohne  jede  Dehnbarkeit,  spröde  wie  Glas  ist  so 
würde  ein  aus  demselben  angefertigtes  Geschützrohr 
beim  ersten  Schufs  auch  wie  Glas  zerspringen.  Glas- 
härte ist  für  Geschütze  aber  auch  durchaus  nicht  er- 
forderlich —  abgesehen  von  der  fraglichen  Aisführ- 
barkeit  eines  solchen  Geschützrohres.  Es  sei  in  dieser 
Beziehung  an  die  wenig  harte,  aber  sehr  zähe  Ge- 
schützbronze erinnert. 

Ebenso  wenig  als  zu  Geschützen  würde  Giebelers 
i  glasspröder  Stahl  zu  Panzerplatten  sich  eignen.  Die 
nach  dem  bekannten  Harvey- Verfahren  hergestellten 
Panzerplatten  sind  an  der  Stirnseite  sehr  hart,  mindestens 
glashart,  weil  aber  der  Stahl  dahinter  nicht  genügende 
Zähigkeit  besitzt  »o  wurden  die  Platten  bei  den  Be- 
schufsproben  in  der  Regel  durch  den  Anprall  der  Ge- 
schosse zertrümmert.  Der  characteristische  Vorzug 
der  nach  dem  Kruppschen  Verfahren  hergestellten 
Panzerplatten  vor  denen  Harveys  besteht  gerade  darin, 
dafs  von  der  tiefgehenden  Härteschicht  ihrer  Vorder- 
seite, deren  Härte  noch  erheblich  mehr  als  glashart 
ist  die  Härte  des  Stahls  nach  der  Rückseite  bin  all- 
mählich abnimmt  and  in  eine  Zähigkeit  und  Weich- 
heit übergeht,  die  bisher  bei  allen  Beschufsproben 
j  ein  Zerspringen  der  Platten  verhütete.  Dieses  Ver- 
halten war  der  Grund,  weshalb  die  grofsen  Panzer- 
fabriken aller  Länder  das  Kruppsche  Herstellungsver- 
|  fahren  erwarben  und  das  Harvevsche  aufgaben.  Der 
Irrthuni,  dafs  der  glasspröde  Stahl  von  Giebeler  noch 
weit  besser  zu  Panzerplatten  sich  eignen  solle  als  der 
Kruppsche,  ist  hiernach  leicht  einzusehen.  Giebelers 
Stahl  ist  nach  den  Zerreifsproben  der  Physikalisch- 
technischen Reichsanstalt  seines  gänzlichen  Mangels 
an  Dehnbarkeit  und  seiner  ungenügenden  Zerreifs- 
festigkeit wegen  für  Panzerzwecke  so  wenig  geeignet 
dafs  er  dafür  überhaupt  nicht  in  Frage  kommen  kann. 
Denn  auch  das  ist  ein  Irrthum,  dafs  der  Stahl  Giebelers 
den  besten  Stahlsorten  der  berühmtesten  Stahlfabriken 
mit  seinen  163  kg  qmm  Zerreifsfestigkeit  (und  noch 
dazu  glasspröde!)  Uberlegen  sein  soll.  Dafs  er  in 
dieser  Beziehung  hinter  längst  bekannten  gewöhnlichen 
Stahlsorten  zurückbleibt,  möge  ein  Vergleich  mit  den 
nachstehenden  Angaben  zeigen. 

Es  stehen  uns  Zerreifsresultate  von  gewöhnlichen 
Eisenbahntragfedern  in  zwei  Sorten  zur  Verfügung, 
die,  in  herkömmlicher  Weise  gehärtet  folgendes  Er- 
pehnifs  lieferten: 

Gewöhnlicher  Martinstahl  =  168,6  kg  qmm  Festig- 
keit 6,2%  Dehnung, 

Tiegelstahl  =  170,7  kg  qmm  Festigkeit,  5,8  •/• 
Dehnung. 

Bedeutend  höhere  Werthe  liefern  jedoch  Special- 
stahle, die  für  verschiedene  Zwecke  hergestellt  werden. 
Von  den  Ergebnissen  der  Zerreifsproben  seien  folgende 
herausgegriffen : 

Bei  180,0  kg/qmm  Festigkeit  7,0  °/o  Dehnung, 
n    198.0       „  n  7.0»/o  „ 

n  210,4      „  „         2,4  «/o  „ 

zu  welchen  Resultaten  der  Fabrikant  bemerkt  dafs 
sie  nichts  Aufsergewöhnliches  darstellen. 

Zum  Schlufs  mögen  noch  die  von  Giebeler  ver- 
öffentlichten Angaben  über  vergleichende  Beschufs- 
proben von  Panzerbleclien,  die  neuerdings  in  Rück- 
sicht auf  ihre  Verwendung  zu  .Schutzschilden  für  Fcld- 
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geschütze  ein  steigendes  Interesse  gewinnen,  erwähnt  lochriR&c  nnrl  undichte  Nieten  an  den  Verbindungen 

aein.    Eine  angeblich  Kruppsche  Platte  von  11,7  mm  der  vorderen  unteren  Anker  mit  dem  Kesselmantel. 

Dicke   soll    hei    demselben  Reschufs    durchschlagen  Sie  wiederholten  sich  im  Marz  1900  und  in  stärkerem 

worden  aein,  hei  welchem  eine  Giebeler •  Platte  von  Mafsc  im  April  19»>1,  worauf  seitens  des  Revision» 

7,6  mm  Dicke  nur  geringe  Kindrücke  erhielt.    Wenn  beamtet»  eine  gründliche  Reparatur  durch  Erneuerung 

die  Angaben,  dafs  T>ei  diesem  Vergleich  eine  Platte  der  Kesselmanteltafel  und  der  Verhindungsstutzen  an- 

aus  „Kruppschem**  Stahl  beschossen  wurde,  zutreffen  geordnet  wurde.     Nachdem   die  Tenbrink vorläge  zu 

sollte,  dann  ist  es  vennnthlich  ein  für  gewerbliche  diesem  Zwecke  freigelegt  worden  war,  wurde  im  vollen 

Verwendung  im  Handel  kiiufliches  gewöhnliches  Blech  Mantelblech    ein   Rifs   entdeckt     derselbe   gab  Ver- 

gewesen,  das  für  Panzerxwccke  gar  nicht  bestimmt  anlassung  zu  einer  gründlichen  Untersuchung  der  Schäden 

war.  Auch  die  Widerstandsleistung  der  üiebeler-Platte  am  Kessel,  um  die  Feststellung  der  Ursache  herbei  - 

entzieht   »ich  jeder  f'ontrolle,  da  die  Angaben  über  ;  zuführen.    Ks  wurden  folgende  Schäden  festgestellt: 

die  bei    den    Beschufsprobeu  verwendeten  Gewehre,  I        1.  Schäden  am  Tenbrink  und  dessen  Stutzen. 

Geschosse,  Auftreffgeschwindigkeit  u.  s.  w.  fehlen,  die  '  (Fig.  1  bis  8).  Derselbe  war  zur  Druckprobe  vorbereitet, 

au   deren   zahlen miifsigen  Bestimmung  unentbehrlich  Schon  ohne  Druck  war  an  der  hinteren  Mantelhälft« 

sind,  zumal  durch  dieselbe  die  Beschufsprobe  erst  ihren  !  der  vorerwähnte  Rifs  sichtbar,  der  sich  bei  geringem 

eigentlichen  Werth  für  den  Fachmann  erhält  Diesen  ,  Ueberdruck  als  durchgehend  erwies.   Durch  Aufpressen 

unbestimmten  Angaben  gegenüber  wird  die  Mittheilung  eines  Kautschukstreifens  gelang  es,   den  Druck  auf 

von  Interesse  sein,  dafs  4,5 mm   dicke  Bleche  aus  10  Atmosphären  zu  steigern,  so  dafs  der  volle  Verlauf 

Kruppschem  Specialstahl   vom  deutschen    Infanterie-  |  des  Risses  klar  lag;  derselbe  erstreckt  sich  von  der 

gewehr  mit  Stahltnantelgeschossen  auf  50m  Entfernung  zwölften  Niete  der  mittleren  Rundnaht  etwa  715  mm 

nicht  durchschossen  werden.  von  der  Vertiealen,  ungefähr  -MO  mm  annähernd  wage- 

  recht  in   das  volle  Blech.    Ferner  fanden   sich  am 

oberen  Bord  des  rechten  Flammrohres,  vom  Heizer- 

Rtase  In  Keaselblecheu.  stand  aus  gesehen,  zwei  verstemmte  Kantenrisse,  die 

Ueber  diesen  Gegenstand  berichtet  Lechner  in  r  bei  der  Druckprobe  dicht  hielten,  au  dem  oberen  Bord 

den  „Mittheilungen  aus  der  Praxis  des  Dampfkessel-  des  mittleren  Verhindungsstutzens  links  ein  bis  zum 

und  Dampfmaschinen -Betriebes"  vom  8.  Januar  1902,  Nietloch  führender  Kantenrifs;  am  oberen  Bord  des 

indem  er  die  Frage  aufwirft:   „Welche  Krfahrungen  1  rechten  Stutzens  links  vier  Nietlochkantenrisse.  Kin 

liegen  über  die  Entstehung  von  Rissen  in  Kesselblerheu  durch  zwei  Risse  begrenztes  Stück  r  konnte  mit  dem 
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bei  der  Bearbeitung  in  der  Kesselschmiede  vor,  und 
wie  läfst  sich  dem  x\uftreteu  dieser  Risse  am  ein- 
fachsten nnd  zuverlässigsten  begegnen'!"* 

Referent  weist  zunächst  darauf  hin,  daf»  in  den 
letzten  Jahren  mehrfach  Risse  in  Kesselblechen  be- 
obachtet worden  sind,  zum  Theil  an  Stellen,  die  von  ' 
den  Heizgasen  überhaupt  nicht  betroffen  werden,  an  j 
Blechen  von  nachweislich  vorzüglichem  Material.    Be-  | 
grei/'lieherweise  haben  diese  Vorkommnisse  bei  allen 
Interessenten,  bei  den  Uehcrwachungsorganeu,  ebenso 
wie  hei  den  Kesselverfertigern  und  den  Kcssclbcsitzern 
Beunruhigung  erregt,  um  so  mehr,  als  die  Ursachen,  auf 
die  solche  Schäden  in  der  Regel  zurückzuführen  sind, 
hier  nicht  zutrafen.    Kin  besonders  lehrreicher  Füll 
dieser  Art  kam  dem  Vortragenden  bei  (telegenheit  eines 
Streitfalls  zur  Kcmitnifs. 

Der  betreffende  Kessel  ist  ein  Ilei/.röhrenke-sel 
mit  darunter  angeordneter  Tenbrinkvorlage  mit  zwei 
Flnmtniohreu:  die  Verbindung  erfolgt  durch  drei  Stutzen. 
Die  Heizfläche  beträgt  l'5r>  <|in,  die  Rostflnche  <\\u, 
die  Betriebsspannung  7  Atmosphären.  Der  Kessel  werde 
im  Jahre  In! »7  in  Betrieb  genommen:  er  diente  zum 
Heizen  der  Fnbrikriiume  und  war  in  der  Kegel  vom 
Oetober  bis  April  in  Itctrieb:  die  Reinigung  erfolgte 
nm  die  Weihnacht*-  und  'Isterzeit.  Auf  dein  Koste 
wurden  durchschnittlich  mi  |,g  in  der  Stunde  und  auf 
das  (JtiaJr.ituif tci"  Kosttincbe  verbrannt,  der  Kessel 
w  urde  somit  miiNig  beansprucht.  Zur  Wasserreinignng 
diente  ein  VoiTcinigiingsapparnt  von  Keisert.  im  Kessel 
fanden  -ich  keine  wesentlichen  Niederschlage  vor. 

Die  ersten  Mangel  wurden  im  November  InW  be- 
merkt; es  waren  Kantenrisse  am  oberen  Bord  des 
rechten  und  linken  V-rbindungsstutzetiv   ferner  Niet- 


Hammer  mit  Leichtigkeit  abgeschlagen  werden,  während 
von  einer  rissigen  Stelle  am  Bordrand  ein  Stück  mit 
der  Hand  abzubröckeln  möglich  war;  am  oberen  Bord 
de.«  linken  Stutzens  befanden  sich  rechts  vier  Kantenrisse. 

2.  Schäden  am  0  b  e  r  k  e s s  e  1.  Es  fanden  sich 
an  der  linken  Verankerung,  von  zwei  Mantelnieten 
ausgehend,  je  ein  Rifs  in  vollem  Bleche;  an  der  rechten 
Verankerung  gleichfalls  von  einer  Mantelniete  ans  ein 
Rifs  in  vollem  Rieche:  ferner  waren  am  Ansehlufs  des 
rechten  Verhindungsstutzens  mit  dem  Kesselmautel  starke 
Undicbtheiten  aufgetreten.  Dies  ist  das  Ergehnifs  der 
Untersuchung.  Nach  den  Krhebungeu  war  die  Ursache 
der  Schäden  nicht  in  Betriebsfehlern  zu  suchen,  da 
weder  Uohcrnustivngung  des  Kessels,  noch  mangelhafte 
Reinigung  nachgewiesen  werden  konnte,  noch  die  Er- 
scheinungen auf  Wassermangel  hindeuten,  sondern  sie 
fand  in  Mate riulfchlern  ihre  Krklüruug.  Die  Veranlassung 
zur  Knfsiehting  der  Risse  ist  in  Spannungen  zu  suchen, 
die  im  Materiale,  sei  es  bei  der  Herstellung,  sei  es  in- 
folge von  den  Vorschriften  e.bweichcnder  Bearbeitung 
in  der  Kesselschmiede,  vorhanden  waren  und  während 
des  Betriebes  infolge  der  Ausdehnung  des  Kesselkörpers 
oder  durch  die  unmittelbare  Kinwirkung  der  Stich 
Hamme  durch  Trennung  des  Materials  ausgeglichen 
wurden.  Was  das  Material  betrifft,  so  ist  zu  bemerken, 
dal's  seitens  des  Blechwalzwerkes  der  Nachweis  über 
die  vorschriftsiuiifsige  Qualität  erbracht  worden  ist 
Zur  weiteren  Klarstellung  wurden  Probestäbe,  möglichst 
in  der  Nähe  der  rissigen  Stellen  des  Tenbrinks.  de« 
t  »berkessels  und  der  Veihindungsstutzen  an  Stellen, 
die  anscheinend  fehlerfrei  waren,  entnommen  und,  wo 
es  anging,  in  der  Richtung  der  Länga-  und  Querfascr. 
Ans  Anlafs  der  Vorarbeiten  ist  an  der  rechten  Ten- 


Digitized  by  Google 


Stahl  und  Eisen.  4ft5 


brinkmantilhulfte,  ungefähr  in  der  Fortsetzung  des  be- 
sprochenen Risses  ein  Streifen  von  ungewöhnlichem 
Aussehen  aufgefallen,  an  dem  keine  rndichtheiten  bei 
der  Druckprohe  bemerkt  wurden ;  auch  ein  Rifs  wurde 
mit  der  Meifselprohe  nicht  festgestellt.  Durch  nach- 
trägliches Wannmuchen  wurde  die  Stelle  in  der  That 
zum  Keifsm  gebracht:  zur  Entnahme  von  I'roben  wurde 
sie  nicht  für  geeignet  befunden. 

Die  Materialprüfung  ergab: 

1.  dass  die  Zerreißfestigkeit  den  Normen  entspricht, 
mit  Ausnahme  eines  .Stahes,  der  41,2  kg  anstatt 
Maximum  40  kg  aufweist; 

2.  dafs  die  Zerreifsfestigkeit  in  der  Längsfasrr  mit 
37  bis  38,6  kg  grofser  ist.  als  die  vom  Lieferanten 
nachgewiesene  mit  3ti  Iiis  'M\t\  kg,  und  dafs  ferner 
die  Dehnung  in  der  Längsfaser  bis  auf  23.5.  in 
der  Querfaser  bis  auf  22  k<r  herabsinkt,  wahrend 
für  die  Lieferung  mindestens  28  bezw.  27  kg  nach- 
gewiesen, und  dafs  somit  Unters,  hiedc  zwischen 
den  t.'hargenproben  und  den  an  bestimmten  Blech- 
•sfellen  entnommenen  vorhanden  sind; 

3.  dafs  sich  in  der  Nachbarschaft  der  festgestellten 
Risse  solche  vorfanden,  die  mit  dem  Auge  nicht 
wahrgenommen  werden  konnten. 

Was  ist  nun  die  Veranlassung?  Ist  sie  einzig 
nnd  allein  in  mangelhafter  Bearbeitung  der  Bleche  in 
der  Kesselschmiede,  in  der  Abweichung  von  den  seitens 
der  Blechwalzwerke  gegebenen  Vorschriften  zur  Ver- 
hütung von  Spannungen  zu  soeben,  oder  ist  es  möglich, 
dafs  die  Eigenschaft  des  Materinles  nicht  in  allen 
Fällen  oder  an  allen  Stellen  dem  l'robestabe  entspricht? 
Für  die  Bearbeitung  der  Bleche  sind  die  Vorschriften 
des  Virbandes  deutscher  Grobblechwalzwerke  mafs- 
gebend.    Die  wesentlichsten  Punkte  sind  folgendej 

1.  die  Kanten  aller  Kesselbleche  müssen  durch  Hobeln 
oder  Fräsen  bearbeitet  werden.  Dus  Beschneiden 
mit  der  Scheere  ist  ohne  nachheriges  Ausglühen 
unzulässig; 

2.  die  N'ietloeher  aller  Kesselbleche  müssen  gebohrt 
werden ; 

3.  die  Kesselbleche  dürfen  nnr  in  kaltem  Zustande 
gebogen  werden; 

4.  «ollen  an  Kessclblechen  im  Schmicdcfcuer  Fonn- 
veränderungen  vorgenommen  werden,  so  sind  immer 
möglichst  grofse  Theile  der  Bleche  der  gleich- 
zeitigen Erhitzung  zu  unterwerfen: 

5.  Bleche,  welche  geschweifst  oder  sonstwie  im 
Feuer  bearbeitet  werden,  müssen  nachher  in  einein 
Flammofen  im  ganzen  und  auf  einmal  ausgeglüht 
werden,  darnach  mufs  man  sie  langsam  erkalten 
lassen ; 

6.  Formverändernngen  an  Blechen  sollen  nur  in 
rothwarrnein  Zustande  erfolgen,  jedoch  kann  ein 
geringe»  Nachrichten  in  kaltem  Zustande  vor- 
genommen werden. 

In  der  That  wird  in  den  Kesselschmieden  von 
diesen  Vorschriften  aus  Ersparnifsrücksichten  oder  aus 
Mangel  an  geeigneten  Einrichtungen  in  mancherlei 
Hinsicht  abgewichen:  es  fragt  sieh  nur,  inwieweit 
«olche  Abweichungen  ohne  Gefahr  für  den  Kessel  ge- 
ttattet  werden  können.  In  der  Hauptsache  sind  die 
folgenden  zu  verzeichnen: 

1.  die  mit  der  Scheere  behandelten  Bleche  werden 
nachher  nicht  ausgeglüht; 

2.  die  Blechtafelti  werden  gelocht,  hierauf  jedoch  nicht 
ausgeglüht; 

3.  die  BTeche  werden  nicht  kalt,  sondern  warm  ge- 
walzt, ohne  nachheriges  Ausglühen; 

4.  die  im  Feuer  behandelten  Stücke  (Bördeln,  Stauchen, 
Schweifsen  u.  s.  w.)  werden  auf  dem  offenen 
Sehmicdefeoer  nnd  nicht  im  Glühofen  ausgeglüht; 

5.  treten  infolge  von  Fahrlässigkeit  im  Betriebe  Ein- 
oder  Ausbeulungen  an  Feuertafeln  auf,  bo  werden 


die  betroffenen  Stellen  mit  Rücksicht  auf  die  Kosten 
oft  warm  zugerichtet,  anstatt  die  Schüsse  zu  er- 
neuern. 

Zur  Entscheidung  der  Krage,  in  welchem  Mafse 
Material  oder  Bearbeitung  die  Ursache  von  Kissen  sind, 
hat  Referent  an   die  bedeutendsten  Blechwalzwerke, 
unter  Bezeichnung  der  vorerwähnten  Abweichungen  in  der 
Behandlung  der  Bleche,  die  folgenden  Fragen  gelichtet: 
a>  Sind  zur  Vermeidung  von 'Spannungen  und  Kissen 
die  näher  bezeichneten  Abweichungen  von  den  Vor- 
schriften über  die  Bearbeitung  der  FlufscisenkesseL 
blei  be  überhaupt  unzulässig  oder  kann  in  jedem 
einzelnen  Falle  unter  gewissen  Vorsichtsmaßregeln 
von  der  Vorschrift  abgesehen  werden?  und 
b)  Können  ungeachtet,  dafs  das  Material  bei  der  Probe 
die  vorgeschriebenen  Eigenschaften  aufweist,  vor 
der    Bearbeitung    nicht    homogene  Stellen  oder 
Spannungen  in  derselben  Blechtafel  vorhanden  sein? 
Die  Antworten,  welche  unverzüglich  einliefen  und 
eingehend  behandelt  waren,  stimmten  im  wesentlichen 
iiberein.   Die  Walzwerke  halten  an  der  Forderung  fest, 
dafs  die  Wirschriften  streng  einzuhalten  sind,  und  Ab- 
weichungen zu  Vorkommnissen  führen  können,  welche 
dem  Materiale  nicht  zur  Last  zu  legen  sind;  die  etwaigen 
Folgen  solcher  Abweichungen   hat  der  Besteller  zu 
tragen.  Das  Ausglühen  der  im  Feuer  behandelten  Stücke 
(Bördeln,  Stauchen.  Schweifsen  u.  s.  w.)  nach  vollendeter 
Bearbeitung  in  einem  offenen  Schmiedefeuer  wird  als 

fanz  unzulässig  bezeichnet,  wahrend  das  Warm- 
iegen  der  Bleche  unter  der  Bedingung  zulassig  wäre, 
dafs  dieselben  noch  im  dunkelrothwarmen  Zustande 
die  Walze  verlassen,  so  dafs  die  gefährliche  Blauwärme 
und  die  daraus  folgenden  Spannungen  vermieden  werden. 
Ich  glaube,  dafs  dies  schwer  zu  erreichen  sein  wird, 
,  und  dafs  man  das  Kaltbiegen  vorzieht. 

Wos  die  Materialfrage  betrifft,  so  w  ird  es  für  aus- 
geschlossen gehalten,  dafs  ein  Blech  aus  basischem 
Siemens  -  Martin  -  Material  nebeneinander  hurte  und 
,  weiche  Stellen  haben  kann  und  Spannungen  entstehen 
könnten,  die  zu  Rissen  der  angedeuteten  Art  führen 
würden,  zumal  die  Bleche  in  ausgeglühtem  Zustande 
abgeliefert  werden.  Von  einer  Seite  wird  zugegeben, 
dafs  kleine,  unhomogene  Stellen  in  Platten  vorkommen 
können,  dafs  dieselben  aber  dann  in  Bezug  auf  Spau- 
1  nungen  von  minimaler  Bedeutung  sind,  und  dafs  ferner 
1  Zerreifs-  und  Dehnungsproben,  die  demselben  Bleche 
entnommen  werden,  von  einander  abweichen  können, 
doch  mit  so  geringem  Unterschiede,  dafs  sie  ohne  be- 
sonderen Kinflufs  auf  die  Haltbarkeit  eines  Kessels  sein 
können.  Das warmeZuriickrichten  vondeformirtenKessel- 
theilen  an  Ort  und  Stelle  wird  im  allgemeinen  als 
nicht  zulässig  angesehen,  was  nach  den  bestehenden 
Vorschriften  zu  erwarten  war,  da  auch  in  diesem  Falle 
die  Blauwärme  kaum  zu  vermeiden  ist,  und  Spannungen 
und  Risse  auftreten  können ;  dagegen  wird  berichtet, 
dafs  bei  Schiffskesseln  mit  Zurüekrichten  auf  kaltem 
Wege  gute  Erfahrungen  gemacht  worden  sind,  ein  Ver- 
I  fahren,  das  bekanntlich  auch  Cario  warm  vertritt.  Der 
.  Vortragende  kann  sich  jedoch  mit  diesem  etwas  ge- 
waltsamen Verfahren  nicht  recht  befreunden :  er  glaubt, 
das  Blech  müsse  doch  darunter  leiden.  Auf  Grund 
dieser  Mittheilungen  waren  nach  den  bestehenden  Ver- 
hältnissen die  aufgetretenen  Schäden  auf  Vorgänge  in 
der  Bearbeitung  des  Materials  in  der  Kesselschmiede 
zurückzuführen. 

Zum  Schlufs  fafst  Referent  seine  Mittheilungen 
dahin  zusammen,  dafs  bei  einem  zuverlässigen  Material 
Verhütung  von  Schäden  und  Gefahren  nur  dann  sicher 
zu  erwarten  sind,  wenn  bei  Bearbeitung  desselben  den 
bestehenden  Vorschriften  ohne  Abweichung  Rechnung 
getragen  wird ;  es  ist  also  dafür  zu  sorgen,  dafs  man 
immer  weiches  Material  verwendet  nnd  hartes  Material 
v  ermeidet.  Das  Mehr  an  Einrichtung»-  und  Herstellungs- 
kosten kann  nicht  in  Betracht  kommen  gegenüber  den 
anerkannt  vorzüglichen  Eigenschaften  des  Materiales. 
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Lfithversache  mit  der  sogenannten  Gurselsen-Löth- 
Pa»ta  „Ferroflx". 

Ueber  Löthversuche  mit  diesem  Löthmittel  berichtet 
Radeluff  in  den  „Mittheilungen  au«  den  Königlichen 
technischen  Versuchsanstalten",  Jahrgang  1901,  Heft  2. 

Danach  beruht  das  Verfahren  von  Friedrich 
P  i  c  h  in  Berlin  zum  Hartlöthen  von  GufseiBen  im  offenen 
Schmiedefeuer  darauf,  „die  zusammenzulöthcnden  Gufs- 
eisenflächen  während  des  Löthprocesses  von  Graphit 
iu  befreien  und  gleichzeitig  das  geschmolzene  Hartloth 
mit  diesen  in  Rothgluth  sich  befindenden  graphitfreien 
Flächen  des  Gufseisens  unter  Luftabschluß«  in  innige 
Berührung  zu  bringen."  Zur  Entkohlnng  der  Löthflächen 
verwendet  Pich  Kupferoxydul,  welches  mit  einem  Flufs- 
mittel  (Borax)  innig  zu  einer  Fasta  gemischt  ist.  Der 
Borax  soll,  während  er  beim  Krhitzen  des  Gufseisens 
schmilzt,  die  gereinigten  Löthflächen  gegen  Oxydation 
schützen,  das  an  ihnen  etwa  noch  vorhandene  Oxyd 
aufnehmen  und  zugleich  den  Sauerstoff  der  Luft  von 
dem  Kupferoxydul  abschliefsen.  Schmilzt  nun  bei 
stärkerem  Krhitzen  das  Kupferoxydul,  so  soll  es  seinen 
Sauerstoff  an  die  glühenden  Gufseisenoberflächen  ab- 
geben und  dieser  sich  mit  dem  Graphit  des  Gufseisens 
zu  Kohlenoxyd  und  Kohlensäure  verbinden,  während 
das  metallische  Kupfer  in  sehr  fein  vertheiltem  Zu- 
stande frei  wird.  Ks  legirt  sich  dann  mit  dem  zu- 
fliefsenden  Hartloth,  welches  auf  der  Löthfuge  an- 
gebracht war,  und  die  so  neu  entstandene  Legirung 
soll  sich  mit  den  von  Graphit  befreiten,  glühenden 
Löthflächen  des  Gufseisens  verbinden,  diese  zusammen- 
haltend. 

Zur  Erprobung  des  Löthverfahrcns  wurden  zwei 
Versuchsreihen  ausgeführt,  zu  denen  die  Frohen  in 
der  Versuchsanstalt  gelüthet  wurden.  Das  Gcsammt- 
ergebnifs  dieser  Versuche,  welche  in  der  Quelle  aus- 
führlich beschrieben  sind,  läfst  sich  dahin  zusammen- 
fassen, dafs  es  bei  sorgfältiger  Ausführung  möglich 
ist,  nach  dem  Verfahren  von  Pich  Lötlinngen  an  Gufs- 
eisen  herzustellen,  die  praktisch  die  gleiche  Festigkeit 
besitzen,  wie  das  volle  Material. 


Ueber  die  Herstellung  der  Kohrc  für  dl« 
Coolgardie-  Wasserleitung 

bringen  wir  im  Anschluß  an  unsere  früheren  Mittei- 
lungen* nachstehend  eine  ausführlichere  Beschreibung. 

Die  Coolgardie- Wasserleitung  erstreckt  sich,  wie 
erinnerlich  sein  dürfte,  in  einer  Länge  von  etwa  530  km 
von  Ferth,  der  Hauptstadt  Westaustraliens,  bis  nach 
Coolgardie  und  soll  dem  dortigen  ausgedehnten  Gold- 
felde das  nöthige  Trink-  und  Nutzwasser  in  einer  con-  j 
tinuirlichen  Menge  von  227  150  hl  liefern. 

Die  zur  Verwendung  gekommenen,  nach  Fer- 
gusons patentirtem  Verfahren  hergestellten  Leitungs- 
rohre haben  8,5  m  Länge,  762  mm  inneren  Durchmesser 
nnd  6,4  mm  Wandstärke.  Als  Material  wurde  saures 
Mnrtineisen  verwendet,  wobei  sich  der  Preis  eines  Rohres 
auf  16  £  10  sh  (—  337,43  ,H)  stellte.  Im  ganzen 
waren  00  856  solcher  Rohre  erforderlich;  aufserdem 
wurden  noch   BMW  Rohre   von  8.2  mm  Wandstärke 

? »braucht,  welche  im  Stück  429,45  .  //  kosteten.  In  diesen 
reisen  sind  jedoch  Verbindungsringe,  Ankerplatten, 
Luft-  und  Wasserventile  u.  s.  w.  nicht  mit  einbegriffen ; 
ebenso  ist  bei  Angabe  der  Stückzahl  die  inzwischen  i 
beschlossene  Ausdehnung  der  Leitung  bis  Kulgoorlie  1 
(04  km)  nicht  berücksichtigt. 

Jedes  Rohr  besteht  (Abbildung  1  und  2)  aus  zwei 
halbkreisförmig  gebogenen  und  an  ihren  Enden  ver- 
dickten Blechen.  Die  Verbindung  erfolgt  durch  zwei 
Schliefsstangen  von  H- förmigem  Querschnitt,  in  welche 

*  Vergl.  .Stahl  und  Eisen«  1898  S.  242  und  j 
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die  Enden  der  Bleche  hineingepafst  und  durch  hydrau- 
lischen Druck  befestigt  werden.  Die  einzelnen  Rohre 
werden  miteinander  durch  einen  schmiedeisernen  Ring 
mit  Bleieinlage  verbunden  (Abbildung  3).  Die  zur 
Herstellung  der  Rohre  dienenden  Bleche  sind  1,2  m 
breit  und  8,5  m  lang.  Sie  werden  zunächst  in  einem 
Walzwerk  gerade  gerichtet,  dann  mittels  Kreissägen 
auf  die  richtige  Länge  geschnitten,  hierauf  behobelt 
und  gestaucht.  Die  letzten  beiden  Operationen  werden 
durch  ein  und  dieselbe  Maschine  von  besonderer  Con- 
strnetion  ausgeführt. 


Abbildung  1.    Verbind»?  •"«««  Kohr»««*.. 


Die  gut  ausgedachte  Maschine  besteht  im  wesent- 
lichen aus  einem  massiven  Bett,  auf  dem  das  Blech 
befestigt  wird,  und  einem  starken  Querhaupt  oder 
Schlitten,  welches  auf  dem  Bett  nach  beiden  Kientungen 
gleitet  und  seine  Bewegung  durch  eine  schwere 
Schraubenwelle  erhält.  Die  beiden  Seitenbacken  des 
Schlittens  sind  durch  starke  Bolzen  verbunden  und 
tragen  die  zum  Hobeln  nnd  Stauehen  dienenden  Werk- 
zeuge. An  Hobelstählen  sind  auf  jeder  Seite  vier 
vorhanden,  von  denen  jeder  folgende  um  ein  Weniges 


Vor  dem  HchlieMen.  N»ch  dem  Srhllr««*o. 

Abbild«    ■  2.    Verbindung  der  bilden  Rohrbilfien. 


über  den  vorhergehenden  hervorragt;  zum  Stauchen 
trägt  jede  Seite  des  Schlittens  acht  Walzen,  welche 

Segen  die  Kante  des  auf  dem  Bett  mit  hydraulischem 
•ruck  festgehaltenen  Bleches  drücken  und  von  denen 
gleichfalls  jede  der  folgenden  ein  wenig  vorgelagert  ist. 
Auf  diese  Weise  wird  das  Hobeln  und  Stauchen  der 
Blechenden  in  einer  Bewegung  des  Schlittens  vollendet: 
vor  der  Umsteuerung  der  Maschine  wird  ein  neues 
Blech  eingespannt,  dessen  Bearbeitung  beim  Rückgang 
der    Maschine    erfolgt     Die    Gleichförmigkeit  der 


Abbildung  3.  Kobrrerbtndung. 


schwalbenschwanzförmigen  Verdickung  wird  durch  ein 
weiteres  vertieales  Walzenpaar  gestehen,  zwischen 
dem  die  Blechenden  unmittelbar  nach  dem  Stauchen 
hindurchgeführt  werden. 

Das  fertig  behobelte  und  gestauchte  Blech  gelangt 
alsdann  in  eine  „crimping  machine"  benannte  Presse, 
welche  demselben  die  zur  späteren  Einführung  zwischen 
die  Biegewalzen  nöthige  Vorbiegung  an  den  Enden 
ertheilt.  Die  Vollendung  der  Biegung  zu  einer  halb- 
kreisförmigen Köhrenhältte  geschieht  in  einem  Biege- 
walzwerk von  9,14  m  Walzenlänge.  Nachdem  aas 
Rohr  zusammengestellt  ist,  werden  die  Flantschen  der 
Schliefsstangen  in  einer  Presse  in  kaltem  Zustande  schritt- 
weise um  dieschwalbenschwanzförmiggestaltetenKanten 
der  Bleche  geprefst.  Die  Presse  (Abb.  4),  welche  gleich- 
zeitig zwei  gegenüberliegende  Schliefsstangen  innen 
und  aufsen  zu  schliefsen  vermag,  besitzt  einen  hydrau- 
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lisrhen  Cylinder,  durch  den  eiu  Prefskolben  bewegt 
wird.  Diesem  gegenüher  ist  ein  Ambofs  angeordnet 
Zar  Pressung  der  inneren  Flantschen  der  Schlief»- 
Stangen  dienen  zwei  Gegengesenke,  die  in  einem  in 
das  zu  bildende  Rohr  eingeführten  llohldorn  radial 
verschiebbar  sind  und  durch  einen  in  der  Höhlung 
des  Hohldorns  verschiebbaren  Volldorn  mit  schrägen 
Endflächen  nach  aufsen  bewegt  werden  können.  Die 
Bleche  S4»wie  die  Schlicfsstangcu  werden  während  der 
Pressung  durch  umgelegte  Kingstücke  und  Bolzen 
zusammengehalten  und  in  ihrer  Lage  gesichert.  Die 
fertigen  Röhren  werden  alsdann  auf  einem  K raiin  einer 
Seheere  zugeführt,  welche  die  hervorstehenden  Knden 
der  Schlief ss tanken  abschneidet.  Jedes  einzelne  Rohr 
»ird  auf  einen  Druck   von  28  Atra.  geprüft  Die 


Abbildung  1.  I'r««. 


geprüften  Röhren  werden  in  heifser  Luft  von  etwa 
120*  ('.  getrocknet  und  dann  mit  einem  Ucbensug  von 
Asphalt.  Theer  u.  s.  w.  versehen.  Sie  bleiben  etwa 
35  Minuten  in  diesem  Bade  und  kommen  dann  auf 
eine  grofse  Drehbank,  auf  welcher  sie  20  Minuten 
rutiren,  um  dem  Ueberzng  überall  gleiche  Dicke  zu 
ertheilen,  wobei  gleichzeitig  ein  Luftstrom  hindurch- 
geblasen  wird,  während  sie  von  aufsen  mit  Sand  be- 
worfen werden,  um  beim  Verladen  ein  Aueinander- 
kltben  zu  vermeiden.  Täglich  werden  über  Vji  km 
Rohren  fertiggestellt 

Wie  behauptet  wird,  übertrifft  nach  den  von  der 
tüdaustralischen  Regierung  angestellten  Proben  die 
Fertigkeit  der  Schliefsstangenverbindung  diejenige  der 
Rieche  selbst,  und  auch  in  Bezug  auf  Billigkeit  und 
leichtes  Gewicht  soll  das  Fergusonrohr  den  genieteten 
und  geschweifsten  Röhren  überlegen  sein. 

(N«eh  .Iren  roin  2S.  J»nn»r  ISO«  no<1 

„l.lIcUn.  M«|r»*ln.\  Mal  1900.) 

Tersorgnng    d«r  Ural  werke   mit  mineralischen 
Brennstoffen  ans  Central-Sibirlen. 

Während  das  Uralgebirge  einen  räumlich  sich 
*eit  ausbreitenden  Reichthum  an  Erzen,  besonders  an 
Eisenerzen,  besitzt,  ist  es  in  Bezug  auf  mineralische 
Kohle  von  der  Natur  nur  spärlich  bedacht.  Die  Vral- 
hütten  sind  daher  für  ihren  Hochofenbetrieb  vorwiegend 
»of  Ilolzkohli-  angewiesen,  und  die  Erzeugnngsfiihig- 
keit  der  Eisenwerke  ist  nm  so  mehr  beschränkt,  als 
der  Preis  der  Holzkohle  je  nach  der  Entfernung  und 
entsprechend  der  Art  des  Transportes  sich  auf  10  bis 
20  Kopeken  f.  d.  Pud*  franco  Hütte  stellt.  Es  wird 
daher  die  Holzkohle  ausschließlich  für  den  Hochofen- 
Wtrieb  verwendet,  während  zur  Kesselheizung  theil- 
weise  Torf  und  zur  Generatorfeucrung  stellenweise 
Holz  benutzt  wird.  Auf  moderner  eingerichteten 
Hütten  verwerthet  man  auch  die  Gichtgase  der  Hoch- 
öfen zur  Heizung  von  Winderhitzern  und  Dampf- 
kesseln. Besonders  bemerkenswerth  ist  das  Vorgehen 
des  Hüttenwerkes  von  Kitfchtim.  welches  die  ganze 
Anlage  nach  modernen  Principien  umbaut  und  eine 
gwfse   centrale  Kraftmotoranlage    zur  Ausführung 

•  Pud  =  16,38048  kg. 


bringt,  bei  welcher  die  Gichtgase  zweier  Hochöfen 
gröfseren  Profils  und  unfserdem  noch  Generatorgase 
zur  Verwendung  kommen. 

lu  Bezug  auf  die  Brennmaterialversorgung  der 
Hütten  sei  erwähnt  dafs  der  Ural  einzelne  Lager- 
stätten fossiler  Brennstoffe  hat  So  findet  sich  An- 
thracit  Braunkohle  und  auch  Steinkohle,  letztere  bei 
Lunjewka,  südwestlich  von  Bogolowsky.  Hier  ist 
sogar  eine  kleinere  Anzahl  Koksöfen "  im  Betrieb; 
doch  dürfte  der  erzeugte  Koks  wegen  seiner  Porosität 
und  schwachen  Structur  den  Anfon  ierungen  des  Hoch- 
ofenbetriebes nicht  genügen.  Die  Frage  der  Ver- 
sorgung mit  dem  nöthigen  Brennmaterial  ist  für  die 
Uralindustriellen  somit  eine  äufserst  wichtige  und  die 
glückliche  Lösung  dieser  Frage  würde  für  (Tic  Weiter- 
entwicklung der  Industrie  des  Urals  von  grofser  Be- 
deutung sein.  Das  Project.  Kohlen  und  Koks  aus 
Südrufsland,   dem   Donezba*sin   zu   beziehen,  dürfte 

,  ohne  den  Bau  einer  neuen  Kisenbahnlinie  und  die 
Einführung  eines  Minimaltarifs  vor  der  Hand  noch 
nicht    zur    Verwirklichung    kommen.     Grofse  Er- 

|  Wartungen  setzt  man  aber  auf  die  sibirischen  Stein- 
kohlenlager, welche  mit  dem  Bau  der  grofsen  sibirischen 
Eisenbahn  zum  Abbau  gelangten.  Vor  ollen  Dingen 
kommen  hier  die  Kohlenlager  von  Sndschenka  in 
Frage,  welche  wegen  ihrer  besseren  Verwendbarkeit 
für  metallurgische  Zwecke  den  Kohlen  von  Pawlodar, 
Jrkutsk  und  Krassnojarsk  vorzuziehen  sind  und  da- 
her im  Folgenden  eingehender  behandelt  werden  sollen. 

Die  Station  Sudschenka  in  Central -Sibirien  liegt 
37  Werst  östlich  von  der  Station  Taiga»  von  welcher 
die  Zweigbahn  nach  der  Gouvernementsstadt  Tomsk 
führt  In  dem  unzugänglichen  sibirischen  Urwald,  in 
einer  bewaldeten  Niederung,  welche  stellenweise  durch 
Abhrand  gelichtet  ist  liegen  die  Kohlenwerke,  von 
denen  bis  jetzt  folgende  Concessionen  bekannt  ge- 
worden sind : 

1.  die  Ansiherski  Kohlenzeche,  der  Krone  gehörig, 

2.  die  Kohlenzeche  von  L.  A.  Michelson, 

3.  die  Bergwerksgesellschaft  von  Lebedjansk, 

4.  die  Concession  von  Wächter, 

5.  die  Concession  der  Bogolowskischen  Hüttenwerke 
im  Ural. 

Auf  der  Grube  der  Krone,  den  Zechen  von 
Michelson  und  Lebedjansk  wird  Kohle  gefördert  welche 
fast  ausschließlich  an  die  Sibirische  Eisenbahn  abge- 
liefert wird  und  zum  Betriebe  derselben  dient.  Auf 
der  Wachterschen  Concession  wird  nicht  gearbeitet, 
während  auf  der  Bogolowskischen  zur  Zeit  Schürf- 
arbeiten vorgenommen  werden.  Im  Jahre  1902  sollen 
nach  den  getroffenen  Einrichtungen  auf  der  ürube  der 
Krone  bis  zu  10  Millionen  Pud  Kohle  gefördert  werden. 
Auf  der  Zeche  von  Michelson  dürfte  im  laufenden 
Jahr  eine  Förderung  von  5  Millionen  Pud  erreicht 
werden.  Die  Ausheute  der  Lebedianskschcn  Bergwerks- 
gesellschaft bewegt  sich  noch  in  bescheidenen  Grenzen; 
bis  zu  Ende  des  Jahres  1901  sind  daselbst  etwa  500 000 
Pud  Kohle  gefördert  worden.  Die  Mächtigkeit  der 
Kohlenflötze  beträgt  1,2  bis  3,5  m.  Gefördert  wird 
'  die  Kohle  unter  reichlichem  Wasserandrang  aus  einer 
Tiefe  bis  zu  70  in.  Unter  Zugrundelegung  der  Tiefe 
eines  Bohrloches,  welches  bis  auf  etwa  Öö  m  hcrab- 
getrieben  wurde,  hat  man  den  Vonrath  auf  der  Grube 
der  Krone  auf  300  Millionen  Pud  berechnet,  während 
der  ganze  Bezirk  daselbst  einen  Vorrath  un  Kohle 
von  mehreren  Milliarden  Pud  enthalten  soll.  Die  Zu- 
sammensetzung der  Kohle  wird  wie  folgt  angegeben: 

Flüchtige  Bestandteile  ....  13,00  > 

Asche  3,72  •/. 

Schwefel  0,40°/« 

Im  Jahre  1901  sind  auf  der  Grube  der  Krone 
,  20  Koksöfen  und  auf  der  Zeche  von  Michelson  eben- 
I  falls   20  Koksöfen   erbaut   worden.    Die   Oefen  der 
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ersteren  sind  im  Herhste  1901  probeweise  in  Betrieb 
gesetzt  worden,  während  die  Oeten  bei  Michelson  erst 
im  Jahre  1902  dem  Betrieb  ubergeben  werden  sollen. 
Auf  der  erstgenannten  Grube  werden  mit  den  vor- 
handenen Oefen  tätlich  etwa  2400  Pud  Koks  and  auf 
der  Michelsunschen  Zeche  etwa  3(500  Pu«l  Koks  erzeugt 
werden  können.  Jedenfalls  ist  es  als  feststehend  an- 
zunehmen,  dafs  die  Sndschenka-  Kohle  einen  guten 
Hochofenkoks  liefert,  und  die  Vergrößerung  der  be- 
stehenden Kokereien  dürfte  nur  von  den  geeigneten 
Mitteln  abhängen,  den  Koks  auf  billige  Weise  zu  den 
("ralhütten  zu  befördern. 

Bezüglich  des  Transports  des  Koks  von  Sndschenka 
zum  Ural  wird  Folgendes  niitgetheilt.  Die  F.ntfernung 
von  Sndschenka  bis  Ekutcrinbnrg,  dem  Mittelpunkt 
der  Uralwerke,  betrögt  1814  Werst,  der  Eisenbahn- 
transport von  SixWchenka  bis  Ekateriuhurg  würde  sich 
demnach,  selbst  bei  Gewährung  eines  Ausnahuietarifs 
von  Vi«  Kopeken  f.  d.  l'udwerst  nnf  14'/»  Kopeken 
f.  d.  Pud  Koks  stellen.  Die  Gestehungskosten  ein- 
schliefslich  Unternehmergcwinn  f.d.  Pud  Koks  franco 
Station  Sndschenka  werden  bei  einem  heutigen  Kohlen- 
preis von  etwa  8  Kopeken  immerhin  14  Kopeken 
f.  d.  Pnd  betragen,  so  dafs  der  Koks  franco  Urnlhütte 
auf  28,5  Kopeken  f.  d.  Päd  zu  stehen  komm«.  Um 
ein  erspriefsliches  Arbeiten  zu  ermöglichen,  dürfte 
jedoch  der  Koks  nicht  theurer  als  25  Kopeken  franco 
Uralhütte  sein,  demnach  müfste  der  Ausnahmetarif  tur 
den  Kohlentran«port  auf  mindestens  Kopeken 
f.  d.  Pudwer>t  herabgesetzt  werden. 

Es  ist  auch  vorgeschlagen  worden,  eine  Verbilligung 
der  Fracht  durch  die  tbeilweise  Benutzung  der  sibirischen 
Flüsse  —  Tom,  Ob,  Irtiscb,  Tobel,  Turn  und  Soswa  — 
herbeizuführen.  Gegen  diese  anscheinend  günstige 
Losung  der  Transportfrage  werden  indessen  die  folgen- 
den Bedenken  geltend  gemacht: 

Zunächst  ist  zu  berücksichtigen,  dafs  diese  Flüsse 
weniger  als  die  Hiilfte  des  Jahres  eisfrei  und  demnach 
auch  nicht  langer  schiffbar  sind.  Dazu  kommt,  dafs 
sie  zeitweise,  wie  z.  B.  im  Sommer  1901  die  Soswa, 
nicht  genügend  Wasser  führen,  um  der  Schiffahrt  die 
erforderliche  Tiefe  zu  bieten.  Auf  jeden  Fall  müfste 
daher  bei  Benutzung  der  Flufsläufe  während  eines 
Zeitraums  von  noch  nicht  6  Monaten  der  ganze  Jahres- 
bedarf einer  Hütte  gedeckt  werden,  wobei  uicht  nufser 
Acht  zu  lassen  ist,  dafs  Kohle  sowohl  wie  Koks  nach 
einer  Lagerung  von  H  bis  9  Monaten  ganz  erheblich 
an  Heizwerth  verlieren  und  die  Kohle  durch  längere 
Lagerung  auch  ihre  Backfähigkeit  einbüTat.  Ferner 
ist  zu  berücksichtigen,  dafs  durch  die  bei  dem  Flufs- 
transport  erforderlichen  Umladungen  der  Koks  in  seiner 
Stückgröfse  Schaden  leidet  und  sich,  je  nach  der 
Festigkeit  desselben,  eine  gröfsere  oder  kleinere  Menge 
Kleinkoks  bilden  wird,  welcher  für  den  Hochofenbetrieb 
nicht  verwendbar  ist.  Es  hat  also  den  Anschein,  dafs 
die  Vortheile  der  Beförderung  auf  dem  Wasserwege 
durch  dabei  unvermeidlichen  Verlust  an  Qualität  und 
Quantität  des  Transportgutes  wieder  aufgehoben  werden. 

Nach  Lage  der  Sache  kann  somit  ein  abschliefsen- 
des  Urtheil  über  die  Verwendung  sibirischen  Brenn- 
materials für  die  l" raiwerke  heute  noch  nicht  abgegeben 
werden.  Dagegen  dürfte  die  Entwicklung  des  Stein- 
kohlenbergbaues von  Sndschenka  die  Begründung  einer 
Eisenindustrie  in  Sibirien  selbst  mit  sich  bringen. 
Wenngleich  auch  die  östlich  vorn  Baikalsee  gelegenen 
Mamoutowschen  Eisenwerke  durch  das  Fallissement 
des  Hauses  zur  Betriebseinstellung  gekommen  sind,  so 
wird  doch  ein  etwa  in  der  Gegend  von  Krassnojarsk 
am  Jenissei  angelegtes  Eisenhüttenwerk,  welches  nnr 
den  Bedürfnissen  Centrai-Sibiriens  genügen  will,  recht 
vorteilhaft  arbeiten  können.  Von  Sndschenka  bis 
Krassnojarsk  betragt  die  Entfernung  mit  der  Eisen- 
bahn etwa  450  Werst,  so  dafs  der  erforderliche  Koks 
während  des  ganzen  Jahres  leicht  mit  der  Eisenbahn 
verfrachtet  werden  kann.    Nach  den  bis  jetzt  vor- 


liegenden geologischen  Erforschungen  sind  Eisenerze 
;  in  nächster  Nähe  von  Krassnojarsk  vorhanden.  Außer- 
dem käm?n  hierfür  die  Eisenerzlager  in  den  Flufs- 
gebieten  des  Jenissei,  Abakan  und  Alukan  in  Frage. 
Diese  Erze  würden  auf  dem  Wasserwege  bis  zur  Hütte 
gebracht  werden  können.  Es  ist  wohl  unznnehmen, 
,  dafs  durch  diese  günstigen  Vorbedingungen  die  Unter- 
nehmungslust geweckt  werden  und  in  Zukunft  einr 
Eisenindustrie  in  einem  neuen  Gebiete  entstehen  wird, 
das  durch  den  Bau  der  grofsen  Sibirischen  Eisenbahn 
in  so  mannigfacher  Beziehung  neu  belebt  wurde. 

lN»rh  den  „Hr  richten  Uber  Handel  und  Indusirl»« 
min  H.  Mir*  1902.) 


Schlagwetterexplosionen  Ober  Tage. 

Dafs  Schlagwetterbildungen  sich  nicht  nur  in  den 
Grubenräumen  der  Kohlenzechen,  sondern  auch  über  Tage 
in  den  Kohlenwäschen  vollziehen ,  ist  durch  wieder- 
holte kleine  Explosionen  bewiesen  worden,  welche  in 
den  Fcinkohlenthiirmen  oder  Trockeusümpfen  mehrerer 
Zechen  (Dablbuscb,  Louise,  Holland),  vorzugsweise  nach 
Bildung  von  Hohlräumen  infolge  theilweiser  Ent- 
leerung stattgefunden  haben.  Ks  knnn  als  sicher  an 
genommen  werdeu,  dafs  es  sich  bei  allen  diesen  Ent- 
zündungen oder  Explosionen  um  Methan  handelt.  Diese 
Annahme  wird  bestätigt  durch  eine  Wcttcrprobc. 
welche  auf  der  Schachtanlage  UonBolidation  111,1  V 
in  einem  Vorrathsthurm  kurze  Zeit  nach  Entstehung 
eine«  Hohlraumes  entnommen  worden  ist,  und  neben 
0,24  »/o  COi  einen  Gehalt  von  1,1»  7«  (,'H*  aufwies. 

Wie  es  scheint,  handelt  es  sich  nur  um  kleine 
Mengen  von  Grubengas,  welche  sieh  in  den  Hohl- 
räumen ansammeln;  immerhin  reicht  ihre  Menge  aus. 
um  die  Luft  bis  zur  Explosionsfähigkeit  anzureichern. 

Zur  künftigen  Vermeidung  der  Beschädigung  von 
Betriebseinrichtungen  und  der  Verletzung  von  Menschen 
ergiebt  «ich  von  selbst,  dafs  in  denjenigen  Räumen,  in 

'  welchen  sich  Vorrathstric.hter .  Kohlenthiirme  un>l 
Trockensümpfe  befinden,  die  Benutzung  offenen  Lichte«, 
vermieden  wird;  und  zwar  müssen  Wetterlampen  nicht 
nur  bei  den  Entleerungsarbeiten  benutzt  «erden, 
sondern  es  sind  auch  offene  Gasflammen,  welche  sich 
über  oder  in  der  Nähe  der  Kohlenmengen  befinden, 
durch  geschlossene  Lampen  zu  ersetzen.  Um  dem 
Grubengase  dauernd  einen  Ausweg  ans  den  Thürinen 

■  zu  geben,  dürfte  es  sich  empfehlen,  in  der  Mitte  jede«. 

;  einzelnen  ein  senkrechtes,  mit  grofsen  Löchern  ver 
sehenes  Rohr  einzubauen  und  bis  in  das  Freie  empor 

I  tu  führen.    Stehen  die  Thurm«  unter  einem  Dache. 

l  so  ist  dieses  mit  mehreren,  hinreichend  grofsen  Oeff- 
nungen  zu  versehen,  welche  im  Falle  einer  Explosion 
den  Gasen  ungehinderten  Austritt  gewähren.  Werden 
diese  Vorsichtsmaßregeln  ausgeführt,  so  steht  nicht 

,  zu  befürchten,  dafs  über  Tage  Lehen  und  Gesundheit 
von  Arbeitern  dem  Grubengas  zum  Opfer  fallen. 

.üiack.uf  1901  Nr. 

Dr.  Georg  r.  Siemens  Verdienste  um  grobe 

Elsenbahunnternehmangen. 

Mit  dem  am  23.  October  1901  verstorbenen 
I  Dr.  Georg  v.  Siemens  ist  ein  Mann  ans  dem  Leben 
geschieden,  der  sich  um  die  Ausbreitung  der  deutschen 
Industrio  und  dadurch  mittelbar  auch  des  deutschen 
Eisenhüttengewerbes  die  bedeutendsten  Verdienste  er 
worben  hat.  Zuerst  Vertreter  der  Firma  Siemens  & 
Halske  beim  Bau  der  indo-europäischen  Telegraphen 
linie,  trat  er  im  Jahre  1870  als  Director  bei  dei 
Deutschen  Bank  ein.  In  dieser  Stellung  gründete  er  im 
!  Jahre  1889  die  bekannte  anatolische  Eisenbahngesell 
schaft,  welche  im  Anschlufs  an  die  kleine,  in  elendem 
baulichen  Zustand  befindliche  Eisenbahn  von  Haidar- 
Pascha  nach  Ismid  (5*2  km)  in  der  kurzen  Zeit  bis 
Ende  1893  die  erste  Strecke  bis  Angora  (578  km)  and 
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bis  August  auch  «Ii«?  Abzweigung  von  Kskischehir 

bis  Konia  (444  km)  baute.  Neben  diesen  grofsen 
Leistungen  ging  noch  der  Krwerb  der  sogen,  orienta- 
lischen Eisenbahnen  her,  d.  Ii.  der  Bahn  von  Hellova 
(Ostrumelien)  nach  Konstantinopel  nnd  Dedeagutsch 
and  von  der  serbisch-türkischen  Grenze  nach  Salonik 
(1264  km).    Im  Jahre  wurde  mich  die  C'oncession 

für  eine  von  Salonik  nach  Monastir  führende  218  km 
lange  Bahn  erworben,  deren  Ban  im  Juni  IH94  vol- 
lendet war.  Innerhalb  vier  Jahren  vom  Krwerb  der 
ersten  Coneessionen  an  sind  unter  Siemens  Leitung 
also  1240  km  neue  Bahnen  gebaut,  126-1  km  unter 
»einer  thätigsten  Mitwirkung  rcorganistrt.  Gleich 
nach  Eröffnung  der  letzten  Strecke  der  anatolischen 
Bahn  begannen  die  langwierigen  Verhandlungen  mit 
der  türkischen  Regierung  über  den  Bau  der  Bagdad-  1 
hithn  (Fortsetzung  der  anatolischen  Bahn  über  Bagdad 
Ms  zmn  persischen  Golf),  welche  kurze  Zeit  nach  dem 
Tode  v.  Siemens  einen  günstigen  Abschlufs  fanden. 

I>ie  Bagdadhahn  wird  etwa  2500  km  lang  werden; 
iiiit  dem  Erwerbe  bezw.  dem  Bau  von  5000  km  Eisen- 
hahn, von  welchen  3822  km,  nämlich  Bellova-Konstan- 
tinopcl-Haidar-Pascha-peniischrr  Golf  als  eine  zusammen- 
hangende Linie  betrieben  werden  können,  ist  also 
Siemens  Thätigkeit  und  Namen  aufs  engste  verbunden. 
Ad  der  Schaffung  und  Ausdehnung  der  elektrischen 
Bahnen  in  Deutschland  und  im  Ausland  ist  Siemens 
durch  seine  Thätigkeit  in  der  Allgemeinen  Elektricitäts- 
Gesellschaft,  sowie  später  in  der  Actienge.selUehaft 
Siemens  &  Halske  stark  betheiligt  gewesen,  auch  hat 
er  die  allgemeinen  Interessen  der  Klektricität  bei  der 
Berathung  der  sie  betreffenden  Gesetze  im  Reichstag 
mit  Energie  und  Geschick  vertreten. 

(Tfaeh  der  ,.Zrttung  de«  Verein«  Deat*«her  El«enb»hn- 
V„rw»llang»n"  IS02.  Xr.  2«.i 


Da»  200jiihri«re  J  nbiläum  der  Uraler 
Robeisenindustrie 

hat  sich  na<-h  der  Rigaisehen  „Industrie-Zeitung14  am 
15.  Deeember  v.  .1.  vollzogen,  da  an  dem  gleichen  Tage 
des  Jahres  1701  der  erste  Roheisenabstich  aus  dem 
Hochofen  der  Newjanskischen  Fabrik  erfolgte,  weicht; 
als  erste  Roheisenhütt«  des  Trais  auf  Anordnung  und 
Kosten  der  Krone  in  den  Jahren  169!)  bis  1701  erbaut 
worden  war.  Das  Ereignifs  wurde  durch  eine  Feier 
begangen,  bei  welcher  Gelegenheit  der  Direetor  der 
Fabrik,  Bergingenieur  Thihaut-Brignol,  eine  historische 
Uebersicht  über  die  Entwicklung  der  letzteren  mit- 
theilte,  aus  welcher  hervorgeht,  dafs  die  Fabrik  bereits 
im  Jahre  I7<>2  dem  Tulaschen  Schmidt  Nikita  Demidow 
übergeben  wurde,  in  dessen  (ieschlecht  sie  bis  zum 
J.  1760  verblieb,  wo  sie  in  den  Besitz  des  Kaufmanues 
Ssawa  Jakowlew  überging,  dessen  Nachkommen  sie 
noch  gegenwärtig  gehört. 


Tunner  •  Denkmal. 

Zur  Errichtung  des  für  Peter  Ritter  vonTunner 
in  Leoben  geplanten  Denkmals  «ind,  nach  eiusr  Mit- 
theilung der  ..Oesterreichischen  Zeitschrift  für  Berg- 
und  Hüttenwesen*  vom  1.  März,  bis  jetzt  im  ganzen 
19iJ4(i,0i)  Kronen  eingegangen.  Wir  erinnern,  indem 
wir  von  diesem  Stand  der  Angelegenheit  Kenntnifs 
geben,  nochmals  an  unsere  Aufforderung  zur  Unter- 
stützung des  Unternehmens*  und  bitten,  die  edle  Sache 
durch  Beiträge  weiter  zu  fördern,  damit  dem  um  «las 
Eisenhiittenwesen  hochverdienten  Manne  bald  ein  sicht- 
bares Zeichen  der  Dankbarkeit  ersteht. 
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I.  Rheinland-Westfalen. 

Die  gegen  den  Schlufs  des  Vorjahrs  eingetretene 
Klärung  nna  Beruhigung  der  Marktlage  hat  im  nenen 
Jahr  weitere  Fortschritte  gemacht.  Man  gelangte 
ziemlich  allgemein  zu  der  Ucberzeugung,  dal»  der  Tief- 
punkt des  Niedergangs  nunmehr  überwunden  sei  und 
der  gesammte  Eiaenmarkt  einer  langsamen,  aber  an- 
dauernden Anf  bessemng  entgegengehe.  Zu  dieser 
Stimmung  haben  nicht  zum  wenigsten  die  Besprechungen 
einer  Reihe  von  gröfseren  Werken  beigetragen.  Wenn 
diese  Besprechungen  »ich  auch  noch  nicht  zu  einem 
bestimmten  rebereinkommen  verdichteten,  so  haben 
»ie  doch  die  Wiederkehr  des  Vertrauens  mächtig  ge- 
fordert. Infolgedessen  hob  sich  der  allgemeine  Preis- 
stand, wenn  er  anch  die  Selbstkosten  noch  keineswegs 
erreicht  hat. 

Die  Ausfuhr  nahm  unter  dein  Schutze  der  von 
verschiedenen  Verbanden  gezahlten  Vergütung  einen  er- 
neuten Aufschwung,  welcher  zweifellos  dem  gesamniten 
Eisengewerbe  zu  gute  kommt. 

Die  früher  aufgehäuften  Materialvorrüthe  nahmen 
von  Monat  zu  Monat  ab.  Ungeachtet  der  bisherigen, 
freilich  nicht  das  Nothdürftigste  deckenden  Preis- 
erhöhungen ist  der  Verkauf  für  den  nächsten  Bedarf 
recht  lebhaft  gewesen.  Da  die  jetzigen  Preise  immer 
noch  nicht  lohnend  sind,  ist  es  nur  natürlich,  dafs  die 
Werke  nicht  auf  längere  Zeit  hinaus  verkaufen  wollen, 
wie  es  denn  überhaupt  nur  im  wohlverstandenen  Inter- 
esse der  Hersteller  nnd  der  Verbraucher  liegen  dürfte, 
jeweils  nicht  über  ein  Vierteljahr  hinaus  abzuschliefsen. 


Auf  den  Kohlen-  und  Koksmarkt  hat  der 
1  aufsergewöhiilieh  milde  Winter  einen  sehr  ungünstigen 
Eintlufs  ausgeübt.  Bei  dem  naturgemäfs  geringeren 
Bedarf  und  dem  allzeit  günstigen  Wasserstand  konnten 
die  wohlgefiillten  Kohlenlager  kaum  in  Angriff  ge- 
nommen werden,  und  müssen  gerade  diese  Lagermengen 
den  Markt  noch  längere  Zeit  erheblich  belasten.  Das 
Kohlensyudicat  hat  deshalb  auch  beschlossen,  ab 
1.  April  d.  —  theilweise  mit  Rücksicht  auf  die  er- 
höhte Metheiligungsziffer  .  die  Einschränkung  diu 
weitere  4  ">,  also  auf  24  °yo  zu  erhöhen.  —  Die  Koke 
reien  hatten  im  letzten  Vierteljahr  ebenfalls  unter  Ab 
Satzschwierigkeiten  sehr  zu  leiden  und  mnfsten  grofs. 
Einschränkungen  in  Hohe  von  ungefähr  40 fl/o  vor- 
nehmen. Bei  so  geringer  Nachfrage  nach  Brenn 
material  ist  die  Zahl  der  Feierschichten  allmählich  derart 
gestiegen,  dafs  zur  Herabsetzung  derselben  allgemein 
zu  Arbciterentlassungen    übergegangen    werden  mufs. 

I)ie  Kokspreise  wurden  ah  l.  Januar  d.  J.  herab- 
gesetzt, während  die  Kohlenpreise  bis  1.  April  d.  .1. 
vertraglich  in  nicht  abzuändernder  Höhe  festgelegt 
waren. 

Auf  dem  Eisenerz  markt  griff  im  Berichts- 
vierteljahr eine  bessere  Stimmung  noch  nicht  Platz. 
Die  Siegener  Gruben  mufsten  sich  entschließen ,  den 
\  bedrängten  Hochofenwerken  die  Abnahmefrist  um  ein 
1  volles  Jahr  zu  verlängern.  Neben  der  allgemeinen 
Preisermäfsigung  von  21  <H  auf  16  M  für  Rostspat  Ii 
wurde  dem  Roheisensyndicat  für  Spiegeleisen  gleich 
wie  im  vorigen  Jahre  eine  Ausfuhrvergütung  in  Höhe 
von  2  -  «y  f.  d.  Tonne  bewilligt.    Die  Ermäfsigung  der 
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Preise  hat  über  in  keiner  Weise  zu  einer  Belebung 
des  Geschäfts  beigetragen.  Förderung  und  Absatz  ist 
in  den  ersten  Monaten  des  laufenden  Jahres  noch  weiter 
zurückgegangen,  veranlagt  zum  Theil  auch  durch  die 
außerordentlich  billigen  Wasserfrachten,  wodurch  der 
Bezug  ausländischer  Erze  sehr  begünstigt  wird. 

Im  Dill-  und  Lahngebiet  ist  die  Marktlage  die- 
selbe wie  im  Siegerlande. 

In  der  Lage  des  Roh  e  i s  e  n  in ar  k  t  e  s  darf  eiue 
kleine  Wendung  zum  Besseren  verzeichnet  werden. 
Die  Kauflust  der  inländischen  Händler  und  Ver- 
braucher wurde  eine  regere  und  eB  wurden  aufser- 
dem  gröfsere  Posten  nach  dem  Auslände  abge- 
setzt, wodurch  der  heimische  Markt  in  wünschens- 
werter Weise  entlastet  wurde  und  die  Vorrat  he  auf 
den  Hüttenwerken  eine  Verminderung  erfuhren.  In- 
folge der  verstärkten  Nachfrage  konnten  die  Preise 
für  Hämatit-  und  Giefsereieisen  am  8.  Marz  um  je 
2  .  K  f.  d.  Tonne  erhöht  werden. 

Auf  dem  8  tabeisen  markte  trat  man  in  das 
neue  Jahr  mit  der  Gewifsheit  ein,  endlich  aus  dem 
Banne  der  Noth-  und  Zwangsverkäufe  erlöst  zu  sein. 
Die  Nachfrage  belebte  sich  von  Woche  zu  Woche, 
die  Abrufe  erfolgten  reichlicher,  neue  Abschlüsse 
wurden  gethätigt,  und  die  zunehmende  Geneigtheit, 
auf  längere  Fristen  abzuschließen,  deutete  zweifellos 
darauf  hin.  dafs  man  nicht  mehr  befürchtete,  am  Ein- 
kauf zu  verlieren.  Unter  diesem  Anwachsen  des  Ver- 
trauens konnte  denn  auch  die  so  überaus  nothwendige 
Aufbesserung  der  durchweg  noch  verlustbringenden 
Preise  ihren  weitern  Fortgang  nehmen.  Nuch  alter 
Erfahrung  regte  dieses  Anziehen  der  Preise  seinerseits 
nun  wieder  die  Kauflust  an  und  man  darf  somit 
einem  befriedigenden  Frühjahrsgcschaft  um  so  mehr 
entgegensehen,  als  unter  dem  Einflufs  des  leichten 
Geldstandes  die  Bautätigkeit  sieh  im  laufenden  Jahre 
wieder  heben  wird. 

Der  Draht  markt  trat  mit  dem  Jahresbeginn 
in  eine  gänzlich  neue  Phase  insofern,  nls  neben  der 
Erneuerung  hezw.  Neubildung  des  Walzdrahtsyndieats 
und  des  Druhtstiftsyndicats  es  noch  vor  Jahresschlufs 
gelungen  war,  das  Walzdrahtsyndicat  auch  über  die 
Ausfuhr  von  Walz  d  rah  t  zu  erstrecken.  In  welchem 
Mufse  diese  Vereinheitlichung  der  Ausfuhr  in  quan- 
titativer Hinsicht  gewirkt  bat,  wird  sich  erst  spater 
an  der  Hand  der  Statistik  übersehen  lassen.  Dafs 
aber  den  Schädigungen,  welche  früher  den  inländischen 
Verbrauchern  durch  den  übermäfsigen  Wettbewerb  in 
der  Walzdrahtausfuhr  zugefügt  worden  sind,  damit 
ein  Ende  gemacht  worden  ist,  leidet  keinen  Zweifel. 

Der  Inlandbedarf  ist  merklieh  reger  geworden 
und  berechtigt  zu  der  Hoffnung,  dafs  die  Werke  wieder 
demnächst  vollen  Betrieh  werden  führen  können. 

Auf  dem  G  roh  b  lech  m  a  r  k  t  entwickelte  sich 
die  zuversichtlichere  Stimmung,  die  sich  hereits  zu 
Knde  des  letzten  Vierteljahres  1001  geltend  gemacht 
hatte,  in  erfreulicher  Weise  weiter. 

Gleich  von  Beginn  des  Jahres  an  gestaltete  sich 
die  Nachfrage  nach  Grobblechen  im  Vergleich  zum 
Vorjahr  recht  lebhaft,  und  es  konnten  im  verflossenen 
Vierteljahr  belangreiche  Mengen  abgeschlossen  werden. 
Dabei  handelte  es  sich  zum  weitaus  größten  Theil 
um  Material  für  bestimmte  Objecte,  dessen  Abruf  den 
getroffenen  Vereinbarungen  gemäfs  als  gesichert  be- 
trachtet werden  kann,sj>eciell  umMaterial  zu  l.ocomotiven, 
um  Kessel-,  Constructions-  und  Schiffsbleche.  Handels- 
bleche  wurden  nur  zur  Abnahme  in  jeweils  drei  Monaten 
verkauft. 

Mit  der  Steigerung  der  Nachfrage  konnte  auch 
eine  Aufbesserung  der  Preise,  insonderheit  für  Handels- 
und  (.'onstructionsbleche,  durchgeführt  worden. 

Was  Feinbleche  betrifft,  so  war  bei  sehr  un- 
genügenden Preisen  die  Beschäftigung  der  Werke  für 
Inland  und  Ausland  ziemlieh  genügend.  Das  seit 
langer  Zeit  verlustbringende  Geschäft  hat  das  bisher 


nicht  für  möglich  Gehaltene  herbeigeführt,  nämlich 
den  Zusammenschlufs  fast  aller  deutschen  Feinblech- 
werke zu  einem  Syndicat.  Es  ist  zu  hoffen,  dafs 
dadurch  wieder  gesunde  Verhältnisse  in  diesen  Ge- 
schäftszweig kommen  werden. 

Die  Beschäftigung  der  Werke  in  Eisenbahn- 
material  verlief  befriedigend.  Von  Privatunter- 
nehmungen sind  allerdings  nennenswerthe  Bestellungen 
nicht  eingegangen,  und  die  Baulust  scheint  noch  nicht 
rege  geworden  zu  sein. 

Im  Maschinenbau  lag  ziemlich  gute  Beschäfti- 
gung vor.  wenn  auch  die  erzielten  Preise  sehr  zn 
wünschen  übrig  liefsen. 

Im  Brückenbau  zeigte  sich  eine  geringe  Besse- 
rung des  Geschäfts.  Aufträge  gingen  reichlich  ein ;  die 
Preise  waren  zwar  immer  noch  sehr  gedrückt,  aber 
doch  etwas  besser  als  im  vorangegangenen  Vierteljahr. 

Die  infolge  des  scharfen  Wettkampfes  erheblich 
unter  die  Selbstkosten  gefallenen  Röhrenpreise 
erfuhren  durch  die  inzwischen  erfolgte  Bildung  des 
Deutschen  Gufsröhren-Syndicats,  Act.-Ges.  in  Köln, 
dem  einstweilen  die  sämtntlichen  westdeutschen  Röhren- 
giefsereien  mit  über  70 der  gesaminten  Röbren- 
protluction  Deutschlands  angehören,  die  dringend  er- 
forderliche Correctur.  Die  Nachfrage  würfe  recht 
lebhaft  und  auch  vom  Auslande  haben  während  der 
Berichtsperiode  weitere  gröfsere  Aufträge  herein- 
genommen werden  können,  so  dafs  die  Aussichten 
für  diesen  Betriebszweig  in  günstigerem  Lichte  er- 
scheinen, als  dieses  bisher  der  Fall  war. 

Die  Preise  stellen  sich  wie  folgt: 


Kohlen  und  Ks**: 

Flamrakuhlen  .... 
Kukukuhleti.  gt-Wnweheti 
.  m«lirtc,  *.  Zerkl. 
Kok«  Mir  Hixhofonwerke 


En«: 

Rohspath  ...... 

C.erfist  Spotheieenelein 
Somorroatro  f.  a.  B. 


fiiel'sersieisen 
Prai«.  /     Kt  ' 

•bHo»nHtaJ.t  : 

rtasaemer  ab  HOtle  .  . 


10.«,-  10 75  10.» -  10.75  tOÄ-  10.75 


10.50 
1500 


11.50 
160.» 


rw.oo 

6.100 


: 


luao 


IO.50 


11.50 
16  00 


•11.00 
59.00 
fi.1.00 


11.60 

iöou 


65.00 
KLOO 
«5.00 


Preis.  |Qj»Jit*t--Pud- 
.      1  deleisen  Nr.  1 . 

S.Jgen  |0u^il  -Puddel- 
■     \  «ixen  biegen. 

|  00.00 

ai.oo 

00,00 

Stahleisen,  weilses,  mit 

nicht  Ober  0,1"  „  Phos- 

ThPhor'  •b  s"«»n  • 

«i.00 

«ton 

«.00 

destons  Ifi*  t  Mangan, 
frei  YVrbraurhdstelle. 

netto  Ca**»  .... 

.Vi  00 

58.00 

Dasselbe  ohne  Mangan  . 

Spieigeleiaen,  10  hi*  12", 

7A00 

7100 

71.00 

Engl,  (iipi'sereiruhsisen 
Nr.  III,  franeu  Rubrort 

»«.,00 

«.,00 

«6.00 

Luxemburg.  Puddeleisen 

ab  Luxemburg  .    .  . 

4«00 

♦Odo 

44.00 

StwaliUt  Elsan : 

Stabeisen.  Schweifs-  . 

115.00 

1 10.00 

1*5.00 

Flurs-  .... 

W6.0U 

110.00 

115(10 

Winkel-  nnd  Fa^ooeisen 

xu  ähnlichen  Grund- 

ier Sea'aeh''*,m  °*eh 

Trager.  ab  Bürbach  .  . 

110.00 

110.00 

11160 

Bleche,  Kc«eel>  .... 

10000 

100.00 

100.00 

,       xtunda     .    .  . 

liu.oo 

140.00 

1  ».00 

,      dOnne  .... 

liS  00 

HGkOO 

145.00 

StahlrirahtoVamin  uetlo 

ab  Werk  ... 

Draht  eusächweilaeissn. 

gewOhnl.  ab  Werk  etwa 

besondere  (Jualititeo 

— 

Dr.  Heumer. 
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II.  Oberschlesien. 

Allgemeine    Lag«.     Das  Berichtsvierteljahr 
brachte  auf  dem  Eisen-  und  Stahl  markt  eine  Besserung 
dtr  Verhaltnisse.    Nach  Abschlufs  der  Inventuren  be- 
gann bereits   im  Januar  die  inländische  Nachfrage 
sich  iu  regen  und  die  Händler  suchten  ihre  Lager  ■ 
für  den   Frühjahrsbedarf  zu  ergänzen.      Allgemein  1 
Milien  das  Vertrauen  zu  einer  gesunden  Entwicklung  j 
der  Verhältnisse  zurückzukehren.  Der  ungemein  Öüfsige  j 
(ieldstand.  wie  er  seit  Anfang  der  neunziger  Jahre 
nicht  bestanden,  unterstützte  das  Wiederaufleben  der 
Unternehmungslust  nnd  brachte  die  Verbraucher  zu  | 
der  Feberzeugung,  dafs  der  Tiefpunkt   des  wirth- 
scbaftlichen  Niederganges  überwunden  sei.    Auch  der  I 
ipecolative  Bedarf  wagte  sich  hervor,  angeregt  durch 
eine  Vereinbarung  der  deutschen  Walzwerke,  welche 
zunächst  Preisaufbesserungen  für  Walzeisen  zur  Folge 
hatte  und  des  weiteren  die  Organisation  eines  all- 
gemeinen   deutschen    Walzwerksverbandes  anstrebt. 
Günstig  auf  den  Eisenmarkt  wirkte  ferner  die  lebhafte 
Entwicklung   der  Geschäftslage   in  den  Vereinigten 
Staaten,  wodurch  anch  der  englische  und  belgische  i 
Eisenmarkt  eine  Festigkeit  erfahren  haben.    Ks  mufs 
aber  hervorgehoben  werden,  dafs  die  geringe  Auf- 
wärtsbewegung  bei  weitem  noch  keine  normalen  Ver- 
hältnisse  im  Eisengewerbe  geschaffen  hat,  vielmehr 
mangelt  es  den  Werken  in  den  meisten  Betrieben  noch  i 
an  ausreichender  Beschäftigung  und  auch  die  Ver- 
kaufspreise sind  theilweise  noch  verlustbringend.  In 
dem  für  die  Eisenindustrie  so  wichtigen  Baugewerbe 
zeigt  sich  leider  immer  noch  eine  starke  Zurückhaltung. 
Was  den  Alteisenmarkt  anbetrifft,  so  setzte  im  ver- 
flossenen Vierteljahr  die  Spekulation  erneut  ein,  be- 
günstigt durch  die  Ausfuhr  von   Alteisen  und  trieb 
die  Preise  dieses  Materials  zeitweilig  zum  Schaden 
der  Siemens  -  Martinwerke  auf  eine  Höhe,   wie  sie  I 
in  der  natürlichen  Entwicklung  der  Geschäftslage  nicht 
begründet  war. 

Khihlen.  Die  Nachfrage  nach  Kohlen  aller  Art  i 
schwächte  sich  im  Rerichtsquartal  erheblich  ab.  Schuld  I 
daran  waren  theils  die  ungewöhnlich  milde  Witterung,  j 
welche  nur  vorübergehend  durch  einzelne  FroBttage  j 
unterbrochen  wurde,  theils  die  Hoffnung  der  Verbraucher, 
schon  vom  1.  März  ab  zu  billigeren  Preisen  einkaufen 
n  können.  Diese  Hoffnung  hat  sich  insofern  auch  er- 
füllt, als  die  oberschlesischen  Gruben  vom  1.  April  ab 
wieder  den  Üblichen  Sommerabschlag  eintreten  lassen 
und  die  Preise  für  alle  Sorten  unter  40  nun,  sowie  für 
Klein-  und  Förderkohlen  um  60  §  f.  d.  Tonne  mit  der 
Malsgabe  ennäfsigen,  dafs  auf  diese  60  r)  der  Sommer- 
abschlag  in  Anrechnung  zu  kommen  hat.  Da  diese 
Preüermäfsigung  schon  Anfang  März  bekannt  gegeben 
war,  «o  gestaltete  sich  der  Versand  im  letzten  Viertel- 
jahrsmonat  recht  ungünstig,  was  die  Einlegung  einer 
gröberen  Zahl  von  Feierschichten  zur  Folge  hatte. 
Arbeiterentlassungen  fanden  aber  nicht  statt.  Der 
Absatz  von  Grobkohlen  gestaltete  sich  nach  erfolgter 
Fördereinschrankung  im  ganzen  befriedigend.  Dafs 
der  Verkauf  an  Hausbrandkohlen  infolge  des  an- 
dauernden milden  Wetters  soweit  hinter  demjenigen 
des  Vorjahres  zurückbleiben  würde,  war  nicht  voraus- 
gehen, und  so  mufste  der  gröfste  Theil  der  Vorräthe, 
"eiche  die  Gruben  im  Januar  und  Eebruar  zu  räumen 
hofften,  ins  zweite  Vierteljahr  mit  hinübergenommen 
»erden.  Für  Industriekohlen  stockte  zwar  der  Absatz 
in  d«  ersten  Quartalshälfte,  er  besserte  sich  aber  Mitte 
Februar  so  erheblich,  dafs  die  Bestände  geräumt  werden 
konnten.  Nach  Eröffnung  der  Schiffahrt,  welche  diesmal 
m  den  ersten  Märztagen  erfolgte,  hob  sich  auch  die 
Verfrachtung  von  Förder-  nnd  Klein-Kohlen  nach  dem 
Küstengebiet.  Anfangs  April  kommen  die  Ziegeleien 
and  Kalkbrennereien  wieder  in  Betrieb,  was  auf  die 
Verladung  der  Kleinkohlensorten  nicht  ohne  Eintlufs 
bleiben  wird.    Kokskohlen  waren  Anfangs  vernach-  1 


lassigt,  es  machten  sich  aber  Ende  März  schon  Zeichen 
für  eine  Besserung  bemerkbar. 

Der  GesammtYersand  an  Kohlen  zur  Hauptbahn  betrug: 

im  I.  Quartal  1902    ....  3737  670  t 
,  IV.  Quartal  1901  .  .  .     4  415  280  t 
„  I.  Quartal  1901    .  .  .  .4  406  350  t 
entsprechend  einer  Abnahme  von  15,34°;'«  gegenüber 
dem  Vonjuartal  und  einer  solchen  von  15,1  W/o  gegen- 
über dem  gleichen  Quartal  des  Vorjahres. 

Koks.  Die  Koksanstalten  hatten  infolge  der  Ein- 
schränkung der  Roheisenerzeugung  und  der  schlechten 
Beschäftigung  der  Giefsereien  für  ihre  Erzeugnisse 
keinen  ausreichenden  Absatz  und  waren  gezwungen, 
sehr  erhebliche  Koksmengen  zu  stapeln.  Da  sich  die 
Verhältnisse  auf  dem  Roheisenmarkte  aber  gegen 
Quartalsschluß  günstiger  gestalteten,  so  trat  auch 
in  der  Koksverladung  eine  Besserung  ein.  Kleinkoks 
nnd  Zünder  konnten  der  Production  entsprechend 
untergebracht  werden. 

Roheisen.  Auf  dem  Roheisenmarkte  trat  die 
ersehnte  Besserung  im  Berichtsvierteljahr  endlich  ein 
und  die  Werke  waren  in  der  Lage,  nicht  nur  die 
laufende  Erzeugung,  sondern  auch  Theilmengen  der 
grofsen  Vorräthe  zu  verladeu,  allerdings  noch  immer 
zu  Preisen,  welche  sich  an  der  Grenze  der  Selbst- 
kosten bewegten.  Wenn  die  Nachfrage  nach  Fertig- 
ware, wie  zu  erwarten  ist,  anhält  und  die  aufser- 
ordentlich  hohen  Altzeugpreise  nicht  wesentlich  zu- 
rückgehen, dürften  die  Roheisenbestände  in  Ober- 
Schlesien  bald  aufgebraucht  sein  und  die  im  vorigen 
Jahre  niedergeblasenen  Oefen  wieder  in  Betrieb  ge- 
setzt werden.  Nicht  unerhebliche  Mengen  wurden 
exportirt  und  in  Gebiete  verladen,  wohin  oberschlesisches 
Roheisen  bisher  noch  nicht  verkauft  worden  ist. 

Die  ausländischen,  sehr  hohen  Erzpreise  haben  sich 
im  Vergleich  zum  Vorjahre  wesentlich  nicht  geändert 
Gestiegen  ist  infolgedessen  der  Verbrauch  von  oberschle- 
sischen Brauneisenerzen,  welche  den  meisten  Hochofen- 
werken auf  eigenen  Förderungen  zur  Verfügung  stehen. 

Stabeisen.  Dank  den  Vereinigungsbestrebungen 
der  deutschen  Walzwerke  festigte  sich  die  Lage  des 
Stabeiseninarktes  im  Berichts<|uartal.  Der  Handel 
schritt  endlich  zur  Ergänzung  seiner  stark  gelichteten 
Lager,  durch  Abruf  auf  alte  Abschlüsse  und  Thätigung 
neuer  zu  etwas  höheren  Preisen.  Recht  umfangreich 
gestaltete  sich  der  Eingang  von  Aufträgen  für  die 
Feinstrecken,  aber  auch  Mittelstrecksorten  hatten  zu- 
friedenstellenden Absatz.  Dagegen  fehlte  es  den  so- 
genannten Grobstrecken,  welche  hauptsächlich  Con- 
struetionseisen  herstellen,  an  Arbeit.  Die  Preise  für 
diese  Eisensorten  blieben  nach  wie  vor  gedrückt  und 
stark  verlustbringend. 

Am  Vierteljahrsschlufs  lag  für  sogenannte  Handels- 
eisen Mittel-  und  FcinstrecksorU-n  —  eine  Fülle  von 
Arbeit  vor,  zu  Preisen  freilich,  die  angesichts  der  gegen- 
wärtigen Roheisen-,  Kohlen-  und  Altzeugpreise  den  Wer- 
ken immer  noch  keinen  (iewinn  liefsen.  Von  der  Lösuug 
der  Walzwerksverbandsfrage  wird  das  zukünftige  Schick- 
sal der  deutschen  Walzeisenindustrie  abhängig  sein. 

Draht.  Hinsichtlich  des  Drahtmarktes  kann  auch 
für  das  verflossene  Vierteljahr,  dank  der  guten  Organi- 
sation dieses  Geschäfts,  zufriedenstellend  berichtet 
werden.  Die  Beschäftigung  der  Werke  war  gut  bei 
unveränderten  Preisen. 

Grobblech.  Die  Grobblechwerke  waren  während 
der  Berichtszeit  ungleichmälsig,  im  allgemeinen  jedoch 
unzureichend  beschäftigt.  Bezüglich  der  Preisstellung 
kam  den  Werken  der  Umstand  zu  gute,  dafs  vier 
Werke,  welche  bislang  dem  Grobhlechverbande  nicht 
angehört  hatten  und  die  Verbandspreise  bestündig 
unterboten,  Anfang  März  dieses  Jahres  dem  Grobhlech- 
verbande beitraten. 

Feinblech.  Die  Feinblech  walz  werke  waren  im 
abgelaufenen  Vierteljahr  völlig  ungenügend  beschäftigt 
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niiil  mufste  auch  noch  ein  grofser  Theil  der  Erzeugung 
für  spätere  Lieferung  auf  Lager  genommen  werden, 
was  sonst  nur  in  Bezug  auf  russische  und  rumänische 
Dachblech«  in  den  Wintermonaten  zu  geschehen  pflegt. 
Das  Hauptereignifs  während  der  Berichtszeit  ist  die 
stattgehabte  Bildung  des  deutschen  Feinhlechsyndieats. 
Wenn  dieses  Syndikat  auch  in  der  Lage  war,  den 
vorher  verlustbringenden  Preis  zu  beseitigen,  so  brachten 
es  die  durch  Bildung  einer  so  grofsen  neuen  wirt- 
schaftlichen Vereinigung  hervorgerufenen  mannigfachen 
Umstände  mit,  dafs  diejenigen  Werke,  welche  vor  dein 
Verbnndschlufs  zu  niedrigeren  Preisen  stark  vorverkauft 
hatteu,  reichlich  beschäftigt  waren,  während  sich  andere 
Werke,  welche  im  Verkauf  zu  den  früheren  verlust- 
bringenden Preisen  zurückgehalten  hatten,  in  Arbeits- 
noth  befinden.  Diese  Zeit  ist  indessen  eine  vorüber- 
gehende und  es  steht  zu  erwarten,  dafs  das  auf  einer 
wohldurchdachten  Grundlag"  geschaffene  Feinblech- 
syndieat  alle  berechtigten  Ansprüche  seiner  Mitglieder 
zu  erfüllen  in  der  Lage  sein  wird. 

Eisenbahnmaterial.  Die  Werke,  welche  sich 
mit  Herstellung  von  Kisenbahnmatcrial  befassen,  hatten 
sich,  wie  schon  seit  langem,  auch  im  verflossenen 
Vierteljahr  über  schlechte  Preise  und  gröfstentheils 
auch  über  völlig  unzureichende  Beschäftigung  zu  be- 
klagen. Die  Erwartung,  dafs  der  notleidenden  Eisen- 
industrie seitens  des  Kisenbahntiscus  gröfsere  Aufträge 
als  bisher  zugeführt  werden  würden,  hat  sich  im  ab- 
gelaufenen Vierteljahr  leider  nicht  erfüllt. 

Eisengiofscrei  und  Maschinenfabriken. 
In  den  Eisengiefsereien  bat  sich  der  Beschäftigungs- 
grad zwar  etwas  gebessert,  doch  blieben  die  erreichten 
Preise  unzureichend.  Für  Stahiform^ufa  herrschte 
ungenügende  Beschäftigung.  Die  Maschinenfabriken 
hatten  eine  etwas  lebhaftere  Nachfrage  aufzuweisen. 
An  Anfragen  mangelte  es  nicht,  dagegen  an  Auftrags- 
ertbeiltinsren,  die  nur  mit  grofsen  Opfern  und  Mühe 
hereinzuholen  waren. 

Preise. 

Roheisen  ab  Werk:  .#  f.  d,  Tonn» 

Gicfsereiroheisen   00    bis  62 

Hämatit   70      .  78 

Qualitäts-Puddelroheisen  ....  —  .55 
Oualitäts-Siemens-Marlinroheisen      —      .  58 

Gewalztes  Eisen,  Grundpreis 
durchschnittlich  ab  Werk: 

Stabeisen  100  ,125 

Kesselbleche  150      .  1*»0 

Flufseisenbleche  130      .  UO 

Dünne  Bleche  125  .135 

Stahldraht  5,3  mm   .125 

Gleiwitz,  den  7.  April  1902. 

EitenhütU  ObemcMesien. 


Middlcsbro-on-Tees,  9.  April  1902. 

In  den  ersten  drei  Monaten  dieses  Jahres  haben 
sich  die  Roheisenpreise  hier  langsam  und  stetig  ge- 
hoben :  am  fühlbarsten  machte  sich  das  Steigen  im 
Februar.  Die  in  meinem  Januar- Berichte  ausgedrückte 
Vermuthung,  dafs  es  möglich  sein  wurde,  hiesiges 
Eisen  nach  den  Vereinigten  Staaten  zu  senden,  ist 
eingetroffen.  Die  Geschüftsverhältnisse  sind  insofern 
ziemlich  verwirrt  gewesen,  als  sowohl  Eisen  über  das 
Atlantische  Meer  nach  England  und  Schottland  als 
auch  umgekehrt  versandt  wurde.  Es  kam  Roheisen 
aus  ("anada  nach  Schottland  und  schottisches  ging 
dahin  zurück;  aufserdem  wurde  auch  von  Middlesbro 
nach  Philadelphia  verladen.  Es  bandelt  sich  von  hier 
aus   um  Gicfsereieisen.     Gegenwärtig   sollen  weitere 


Anfragen  für  hiesiges  Product  von  den  Vereinigten 
Staaten  vorliegen  und  die  Preis" 


/uu*  b      tum  um  im^lCIl 

Preisdifferenz  gering  sein. 


Was  die  schon  früher  erwähnte  Aenderang  im  Vcr- 
hältnifs  der  Ausfuhr  zu  den  Verladungen  nach  britischen 
Häfen  von  hier  anbelangt,  so  zeigt  es  sich  mehr  und 
mehr,  dafs  der  hiesige  Bezirk  von  dem  Auslande  un- 
abhängig geworden  ist.  In  den  ersten  drei  Monaten 
wurden  esportirt:  in  1900  fi8  %,  1901  40 ''o  uml 
1902  nur  35  ".a  der  Gesammtverschiffungen  des  hiesigen 
Bezirkes.  Den  gröfaten  Zuwachs  zeigen  die  Ver- 
sendungen nach  Schottland. 

Die  W  a  r  r  a  n  1 1  a  g  e  r  weisen  weniger  Aenderungen 
auf.  Die  Lager  bei  den  Hochofenwerken  sind  "an 
(iiefsereiqualitüten  aufserordentlich  gering.  Es  hält 
bei  den  meisten  Hütten -vielfach  schwer,  selbst  kleine 
Ladungen  ohne  Zeitverlust  zu  erhalten.  Die  Preise 
für  Eisen  ab  Werk  zeigten  eine  gröfsere  Abhängigkeit 
von  dem  Laufe  des  Warrunttuarktes.  dem  Giefseivieisen 
bis  auf  sehr  geringe  Differenzen  folgte.  Des  Warrant- 
marktes  beinächtigte  sich  die  auf  Nachrichten  über  d«s 
Geschäft  in  Amerika  sich  berufende  Speculation.  Vor- 
läufig scheint  eine  Hebung  der  Ausfuhr  von  hier  nach 
Deutschland  ausgeschlossen,  und  lasich  die  Verhältnisse 
in  den  Vereinigten  Staaten  erfahrungsmäfsig  Buch  recht 
schnell  ändern  können,  so  beschränkt  sich  das  Geschäft 
hier  zumeist  auf  kurze  Lieferzeit.  Für  Herbst  herrscht 
vorläufig  keine  Meinung  weder  bei  Käufern  noch 
bei  Abjrebern.  Auf  mehrere  Monate  hinaus  sind  die 
Ordrebücher  der  Hochofenwerke  gefüllt  und  für  Herbst 
verlangen  sie  die  gleichen  Preise  wie  für  prompte 
Lieferung  d.  h.  für  Nr.  3  von  47  bis  48/  f.  d.  Tonne 
ab  Werk. 

In  Hämatiteisen  fuuden  von  Zeit  zu  Zeit  gröfsere 
Umsätze  statt,  im  allgemeinen  blieb  aber  das  (ieschäft 
still.  Ueber  die  Roheisenerzeugung  werden  noch  immer 
keine  offiziellen  Angaben  gemacht.  Ende  März  waren 
hier  78  Hochöfen  in  Betrieb,  davon  verarbeiten  41  hiesige 
Erze  und  20  macheu  Hämatitcisen. 

Die  W  a  1 z  w  e  r  k  e  w  aren  regelmüfsig  beschäftigt,  aber 
keineswegs  mit  Bestellungen  überhäuft.  Die  seit  längerei 
Zeit  bestehende  Vereinbarung  auf  bestimmte  Preise 
für  Platten  dauerte  fort.  Es  wurde  jedoch  mitunter 
für  Export  Frachtvergünstigung  gewährt.  Dies  bat 
aber  ganz  aufgehört,  nachdem  seit  ungefähr  einem 
Monat  beträchtliche  Bestellungen  für  Schiffbaumaterial, 
man  sagt  50-  bis  60000  tons,  für  englische  Werfte 
eingegangen  sind.  Für  Lieferung  nach  Deutschlan'l 
sind  die  hiesigen  Material  preise  noch  immer  zu  hoch, 
und  nach  anderen  Ländern  übt  die  deutsche  Ooncur- 
renz  grofsen  Druc  k  aus.  Stahlplatten  und  Winkel  wurden 
um  2  6  f.  d.  ton  erhöht.  —  Line  neue  Anlage  für  Her- 
stellung von  Stahlplatten,  Winkeln  u.  s.  w.  mit  den 
neuesten  Einrichtungen  ist  beschlossen  worden  uml  wird 
dazu  eine  Summe  von  250000  £  aufgewandt  werden. 

Die  Einfuhr  von  S tah  1  k nüppel n  aus  Deutsch- 
land hält  hier  an.  Neue  Abschlüsse  sind  infolge  der 
Preiserhöhung  nicht  möglich.  Es  herrscht  groTser 
Mangel  an  Knüppeln  nach  bestimmten  Analysen. 

Die  Schiffbanthätigkeit  ist  hier  noch  immer 
recht  lebhaft.  Manche  \\  erfte  haben  für  das  ganze 
Jahr  genügend  zu  thun,  andere  bemühen  sich  um  Be- 
stellungen anf  Neubauten,  welche  aber  bei  den  jetzigen 
traurigen  Pachtverhältnissen  sehr  schwer  erhältlich 
sind.  Die  Löhne  und  Materialien  sind  hier  so  theuer. 
dafs  noch  vor  kurzem  die  für  eine  englische  Werft 
erwartete  Bestellung  auf  mehrere  Dampfer  an  ver- 
schiedene deutsche  Werfte  vertheilt  wurde. 

Die  Löhne  werden  nach  vielen  Richtungen  jetzt 
herabgesetzt.  Anfangs  Januar  trat  bei  den  Hochöfen 
eine  Verminderung  von  1  bis  3/4  "jo  ein,  und  da 
die  Durchschnittspreise  im  verflossenen  Vierteljahr 
wiederum  niedriger  waren  als  früher,  steht  eine  weitere 
Verminderung  in  Aussicht.  Bei  den  Eisenwalswerken 
trat  nach  den  Durchschnittspreisen  der  ersten  zwei 
Monate  eine  Ermäfsigung  von  2'/i  */•  C'D*  ^eB 
Schiffswerften  und  Kesselschmieden  wird  eine  Ver- 
minderung von  5  %  beantragt. 
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Die  Frachten  blieben  änfserat  niedrig  für  Dampfer 
gewöhnlicher  Gröfse,  während  an  Weinen  Fahrzeugen 
steter  Mangel  herrscht.  Heutige  Raten  sind  für  volle 
Ladungen:  Rotterdam  4  — ,  Geestemünde  4  6  ä  4  9, 
Hamborg  4/  —  und  Stettin  4  3  ä  4  6. 

Die  Vorräthe  betrugen : 

Middlesbrough-District :  ton» 

id  öffentlichen  Lagern  einschließlich  Connals 
gewöhnliche  Qualitäten  am  31.  Man  1901    70  010 
Hämatit-Qualitäten  „  31.     ,     1901     7  905 

p?tren  142  243  bezw.  300  ton»  am  31.  März  1902. 

Schottland :  ton« 

in  Connals  Lagern  am  31.  März  1901  ....  61  542 
fegen  53  400  tons  am  31.  Marz  1902. 

West-Küste : 

in  Warrantlagern  und  bei   den   Hütten  n 

31.  März  1901  

gegen  18  000  tons  am  31.  März  1902. 
Die  Preisschwankungen  betrugen: 

J»D»»r  Februar  Min 

MiMk.bro  Sr.  3  OMB.  44/-  4J  3>,,  4S/-  45-  47/-»  4«/9 
Iirrul  CtMt  Kfcufrr 

«MdlMbruayh    44  4«, ,43,3V,  4S/4     44/4< ,        «'  i     4«  4 

to    lUmaill   nicht  notlr« 

»dMlUacke  M.      .  .  .  .  49  2      48,10  M  I     49  Sl„    53  & 

i'DtabrrUnd  Hämatit   .  5«'«   M./10V,  69  3     S3/4V»    59  « 

Es  wurden  verschifft  von  Januar  bis  März: 


ton« 

23  984 


624«,, 
59  1 


1902  . 

.   .  235  502  tons,  davon 

30  011 

Ol! 

1901  . 

.  .  218  798 

• 

- 

50  050 

I9U0  . 

.   .  293  889 

• 

• 

127  205 

« 

IS99  . 

.   .  287  401 

• 

- 

81  )H)6 

- 

1898  . 

.   .  245  159 

• 

♦ 

48  403 

- 

1897  . 

.  .  287  268 

• 

64  239 

- 

1896  . 

.  .  241914 

i 

47  525 

•• 

1895 

.  .  174  663 

n 

- 

22  750 

1894  . 

.  .  224  300 

- 

- 

35  105 

- 

1893  . 

.   .  190  289 

* 

24  321 

•* 

1892  . 

.   .  166  957 

28  110 

V  -  — 
'S  s 
c 

-c  ja 
s  — 


Heutige  Preise  Um  8.  April)  sind  filr  prompte 
Lieferung : 

Middlesbro  Nr.  1G.M.B  49,- 

„  »3       .   4i  /3 

.   4  Giefserei   46,9 

.   4  Puddeleisen  46/3 

,  Hämatit  Nr.  1,  2,  3  gemischt  .  .  .  5fi 

Middlesbro  Nr.  3  Warrants  47, 1 

Hämatit  Warrants  ....  — 
Schottische  M.  N.  Warrants  53/3 


Cumberland  Hämatit  Warrants 


Kisenbleehc 

Stahlbleche  „ 

Bandstahl  r 

•Stabeisen  ,, 

.Suhlwinkel  „ 

Ki«enwinkel  „ 
Suhlschienen  „ 


ab  Werk  hier  £  6.2.« 


59/6 


22  Si 

■d  *  3.2 


•• 

•• 

5.15. — 

«.15.- 

" 

- 

«S.5.— 

•• 

- 

5.12.6 

«.2.6 

- 

•• 

5.10.- 

f.  d.  ton  mit 
2  Vi  °/o 
Disconto. 


H.  Ronnebeck. 


IV.  Vereinigte  Staaten  von  Nordamerika. 

Pittsburg,  Ende  März  1902. 

Die  Hochconjunctur  auf  dem  amerikanischen  Eisen- 
markte hat  auch  im  zu  Ende  gebenden  Vierteljahre 
unverändert  angehalten.  Die  Knappheit  an  Roheisen 
und  Halbzeug  hat  nicht  nur  angehalten,  sie  hat 
sich,  zumal  die  Production  durch  Stürme  und  Ueber- 
schwemroungen  gestört  wurde,  noch  weiter  verschärft, 
und  es  ist  neuerdings  noch  ein  Mangel  an  Fertig- 
producten,  so  namentlich  an  Baueisen  und  Eisenbahn- 
schienen, in  empfindlicher  Weise  zu  Tage  getreten.  Es 
ist  somit  zu  erwarten,  dafs  die  Stahleinfuhr  der  Ver- 
einigten Staaten  in  der  nächsten  Zeit  noch  bedeutend 
zunehmen  wird;  die  amerikanische  Industrie  betrachtet 
diese  Einfuhr  nicht  als  eine  Concurrenz,  sondern  als 
eine  nöthige  Aushülfe. 

Die  Preise  sind,  wie  ans  der  am  Schlüsse  ge- 
gebenen Zusammenstellung  ersichtlich,  in  der  Berichts- 
periode fast  ausnahmslos  erhöht  worden,  dieselben  be- 
ziehen sich  auf  das  reguläre  Abschlnfsgeschäft,  während 
für  Nothmengen  zur  haldigeu  Lieferung  willig  Ueber- 
preise  geboten  werden.  Der  Wagenmangel  hat  be- 
deutend nachgelassen,  wenn  er  auch  noch  nicht  ganz 
wieder  gehoben  ist,  und  die  Koksversorgung  aus  dem 
Cooncllsvillcr  Revier  geht  infolgedessen  in  ausgiebigerer 
Weise  vor  aich,  als  dies  seit  Monaten  der  Fall  ist 
Die  Connellaviller  Kokereien  arbeiten  jetzt  mit  einer 
Wochenerzeugung  von  etwa  215  000  Tons;  Hochofen- 
koks zur  Abnahme  bis  1.  Juli  notirt  2.25  für  Ab- 
schlüsse darüber  hinaus  ist  der  Preis  2,50  /. 

Die  Schrottpreise  sind  sehr  hoch  und  Material  ist 
infolge  der  vielen  neu  entstandenen  Martinwerke  knapp. 

Die  Eisenpreise  sind  aus  nachstehender  Zusammen- 
stellung ersi  chtlicli: 


(iiefscrei  -  Roheisen  Stan- 
dard Nr.  2  loco  Phila- 
delphia   

Giefserei  -  Roheisen  Nr.  2 
(aus  dem  Süden)  loco 

Cincinnati  

Bessemer-  Roheisen  i  . 
Graues  Puddeleisen  t  § 2  |" 
Walzdraht  .  .  .  J-** 
Schwere  Suhlschienen  ab 
Werk  im  Osten.  .  .  . 


1902 


*  1 1  II  Is 


■SC 


16,- 


17,75  18,25  18,75 


14,25  14,75  15  -  15  -  14,50 
16,75  17,25  17,25  17,50  16,75 
15,50  16,75  16,75  18,—  14,50 
34,50  35,50  35,75  :«»,-  36,- 


28,- 


28,-  28,— 


15,40 


26,- 


Behälterblcche 
Feinbleche  Nr.  z 
Drahtstifte.  .  .  .  ) 


I  i< 


Ceols  för  du  l'fuüd 

1,60 
2,90  3, 
1.95  2,05; 


IUI    UM  I  IUUU 

1,60   1.60  1,60|  1,1 

3,  -i  3,—  3,  -  I  3,v 

2,05;  2,05  2,05|  2,f 


15 

25 
2,30 


Industrielle  Kundschau. 


Kuderussch«  Eisenwerke  zu  Wetzlar. 

Aos  dem  Bericht  des  Vorstandes  über  das  Jahr  1901 
frbco  wir  Folgendes  wieder:  „Das  Geschäftsjahr  1!K)1 
hatt>  empfindlich  unter  den  früher  erwähnten  Ver- 
hältnissen zu  leiden,  namentlich  wurden  in  den  Ver- 
hnuicherkreisen  die  zu  hohen  Preisen  getätigten  lang- 
fristigen Abschlüsse  in  Rohstoffen  and  Erzeugnissen 
in  fciiengewerbes    als   eine  drückende  Last  immer 


mehr  empfunden.  Während  wir  unsere  Erz-  und  Koks- 
verträge erfüllen  mufsten,  stiefsen  wir  sowohl  in  der 
Abnahme  des  von  uns  verkauften  Erzes  wie  des  Roh- 
eisens auf  grolse  Schwierigkeiten.  Obgleich  wir  die 
Roheisen  -  Erzeugung  von  4  Oefen  für  das  Jahr  1901 
vollständig  untergebracht  hatten,  sahen  wir  uns,  nach- 
dem die  vorhandenen  Lagerplätze  gefüllt  waren,  wegen 
des  schlechten  Absatzes  von  Roheisen  schon  im  .luni 
gezwunirvti,  einen  Ofen  bis  auf  Weitere-  aufser  Betrieb 
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so  setzen.  Es  betragen  in  den  Jahren  1900  and  1901 
der Ruhgewinn  1435891,58.*,  1957687,78.*,  die  regel- 
mäfsigen  Abschreibungen  und  Zurückstellungen  1900 
690  000,00  .«,  1901  1204822,07«*,  der  Reingewinn 

1900  745891,58  .«,  1901  752865,66  „«.  Die  Zurück- 
stellangen  haben  gegen  das  Vorjahr  eine  Erhöhung 
von  614822,07  Jl  erfahren  und  der  Reingewinn  ist 

'  um  6  974,08  M  gestiegen. 

Die  Eiseusteinförderung  hat  betragen  im  Jahre  1901 
129844  t  und  im  Vorjahre  "159400  t,  mithin  im  Jahre 

1901  weniger  90056  t.  Veranschlügt  war  die  Förderung 
auf  160000  t.  Sie  mufste  eingeschränkt  werden,  einmal, 
weil,  wie  schon  erwähnt,  die  von  uns  verkauften  Ense 
nicht  vertragsgemüfs  bezogen  wurden  und  «um  andern, 
weil  der  Rückgang  in  der  Roheisendarstcllung  uns 
zwang  weniger  zu  fördern,  damit  wir  unsere  Abnahme- 
vcrpfiichtungen  in  Kauferzen  erfüllen  konnten.  Die 
Roneisengewinnung  betrug  im  Jahre  1901  91268  t  und 
im  Vorjahre  105815  t,  mithin  im  Jahre  1901  weniger 
14  547  t  Der  Roheisenabsatz  betrug  im  Jahre  1901 
84  960  t  und  im  Vorjahre  li>4  659t,  mithin  im  Jahre  | 
1901  weniger  19699  t.  Der  Ausfall  in  der  Krzengung 
und  in  dem  Versand  des  Roheisens  ist  lediglich  auf 
ungenügende  Abnahme  seitens  der  Kaufer  zurück- 
zuführen. Der  Roheisenbestand  beziffert  sich  Ende  1901 
auf  7  825  t  und  zu  derselben  Zeit  des  Vorjahres  auf 
1519  t,  er  hat  sich  mithin  vermehrt  um  6506  t.  Der 
Durchschnittsverkaufspreis  stieg  im  Berichtsjahre  auf 
83,97  .«  und  die  Durchschnittsselbstkosteii  ohne  Ab- 
schreibungen auf  «7,95  ,*  f.  ti.  Tonne.  Der  Betrieb  der 
Oefen  auf  beiden  Hütten  war,  abgesehen  von  der  not- 
wendig gewordenen  Betriebscinschränkung,  ein  sehr 
geregelter.  Die  Be.triebsergebnisse  stellten  sich  im 
Laufe  des  Jahres  fortgesetzt  günstiger. 

Schliefslich  heben  wir  noch  hervor,  dafs  wir  es 
für  richtig  gehalten  haben,  uns  an  der  Düsseldorfer  j 
Ausstellung  mit  einem  eigenen  Gebäude  zu  betheiligen, 
das  ganz  aus  eigenen  Baustoffen  hergestellt  worden  ist. 
In  ihm  werden  die  Erzeugnisse  unserer  sämmtlichen 
Betriebe  in  übersichtlicher  Weise  zur  Schau  gestellt 
werden,  um  ein  Gesauimtbild  der  Leistung  unseres 
Unternehmens  zu  geben.  Die  verschiedenen  neuen  Be- 
triebszweige, die  wir  ihm  anreihten,  lassen  eine  solche 
zusammenfassende  Schaustellung  als  sehr  erwünscht 
erscheinen.  Den  Flaupttheil  der  Kosten  haben  wir 
schon  auf  das  vorige  Jahr  verrechnet,  den  Rest  hat 
das  laufende  Jahr  zu  tragen. 

Für  Abschreibungen  sind  vorgesehen  1204822,07.*. 
Der  Reingewinn  des  Jahres  1901  beträgt  752865,66  .« 
und  vertheilt  sich  wie  folgt:  5"/o  Zuweisung  an  die 
gesetzliche  Rücklage  37  643,28  ,*;    Zuweisung  zum 
Unterstützungsbestand  100000,00  ,« ;  vertragliche  Ge- 
winnbetheiligung des  Vorstandes   und   der  Beamten 
30  687,12       4  u/o  Gewinnanthcile  auf  7500000  Actien 
A,  B  und  C  =  300  000  . * ;  satzungsmäfsige  Vergütung 
an  den  AnfBichtsruth  34  144,23.*;  bleiben  250391,08  Ji\ 
hierzu  Vortrag  aus  1900  5297,28.«.  Wir  schlagen  vor, 
davon    zu    zahlen   weitere  3  %  Gewinnanteile  auf  ! 
7500000  Actien  A,  B  und  C  =  225000,00  .*;  Be-  1 
lohnnngen  an  Beamte  und  für  gemeimnützige  Zwecke  j 
14000,00,*  und  den  Rest  von  16688,31  M  auf  neue  J 
Rechnung  vorzutragen. 

Ueber  die  voraussichtliche  Gestaltung  der  Markt- 
lage im  laufenden  Jahre  läfst  sich  Bestimmtes  nicht 
sagen,  jedoch  wird  man  gut  thun,  sie  nicht  zu  gunstig 
zu  beurtheilen.  Auf  den  Hüttenwerken  selbst  und  hei  , 
den  Verbrauchern  lagern  noch  grofse  Mengen  Roheisen; 
sie  betrugen  auf  den  I lütten,  die  zum  Roheisen-Syndicat 
in  Düsseldorf  gehören,  am  1.  Februar  1902  480000  t. 
Diese  Zahl  zeigt  gegen  den  Vormonat  allerdings  eine 
Abnahme  von  4000  t,  sie  ist  aber  immer  noch  höher, 
als  die  von  dem  Roheisen-Svndikat  für  das  Jahr  1902  , 
am  1.  Februar  zu  liefernde  Menge  von  463000  t.  Die 
Roheisenversendungen  des  Syndicnts  haben  betragen 
in  den  Jahren:    1H99  1  243295  t,    1900  1  098964  t, 


1901  875888  t.  Hiernach  ist  die  Annahme  berechtigt, 
dafs  noch  erhebliche  Aufträge  eingehen  werden.  In 
Bezug  auf  die  Preise  ist  aber  zu  bemerken  dafs  sie 
befriedigende  bis  jetzt  nicht  sind." 


Düsseldorfer  Maschinenbau- Act lengeselUchaft 

vorm.  J.  Losenhatuea  tu  Düsseldorf. 

Die  Gewinn-  und  Verlust  -  Rechnung  für  1901 
weist  einen  Rohgewinn  auf  von  201611,49  *  zuzüglich 
des  Gewinn  vortrage«  vom  Jahre  1900  von  10  898,77  Jt, 
so  dafs  sich  zur  Deckung  der  Handlungsunkosten  ein- 
schliefslich  13245  M  Aufwendungen  im  Jahre  1901 
für  die  Betheiligung  an  der  Düsseldorfer  Ausstellung 
=  238468,59  .*  ein  Fehlbetrag  von  25963,33  .*  ergiebt, 
welcher  zuzüglich  der  Abschreibungen  und  Rückstellung 
von  55908,03.«  die  Höhe  von  81871,36.*  erreicht, 
zu  deren  Ausgleich  der  Reserve-Fonds  in  Anspruch 
genommen  werden  mufs,  welcher  sich  hiernach  noch 
auf  150207,73  .«  belauft  und  die  gesetzlich  vor- 
geschriebene Höhe  behält.  Der  Gesammtumsatz  ist 
von  1818000.«  im  Vorjahre  auf  1231000.«  zurück- 
gegangen. Um  das  Arbeitsbedürfnifs  einigermafsen 
zu  befriedigen  und  den  Betrieb  nicht  allzuweit  ein- 
schränken zu  müssen,  war  das  Werk  gezwungen,  Auf- 
träge fast  unter  Verzicht  auf  jeglichen  Nutzen  herein- 
zunehmen. Die  Geschäftsstille  wurde  nach  Möglich- 
keit benutzt,  Verbesserungen  und  Neuerungen  an  vor- 
handenen Constructionen  zu  schaffen,  um  damit  hei 
der  Düsseldorfer  Ausstellung  hervorzutreten.  Neu 
wurde  aufgenommen  aufser  dem  Bau  von  Material- 
prüfungsmaschinen die  Herstellung  von  Elektromotoren 
und  elektrotechnischen  Apparaten  in  eigens  hierfür 
eingerichteter  Sonderabtheilung  des  Betriebes. 


Nähmaschlnenfabrik  und  Fiaeuglefserei,  A..(L 
vorm.  H.  Koch  k  Co.  In  Bielefeld, 

Die  Schwierigkeit,  mit  der  das  Unternehmen  schon 
in  den  Vorjahren  zu  kämpfen  hatte,  den  Preisen  der 
Rohmaterialien  entsprechende  Verkaufspreise  zu  er- 
zielen, trat  im  verflossenen  Geschäftsjahre  in  erhöhtem 
Mafsstahe  hervor.  Während  dies  damals  noch  im 
grofsen  und  ganzen  gelangen  ist,  war  es  1901  bei 
dem  auf  allen  Gebieten  herrschenden  Preisdruck  nicht 
möglieh.  Die  Nähmaschinenabtheilung  war  gut  be- 
schäftigt, konnte  indefs  bei  den  hohen  Preisen  der 
Robmaterialien  den  Gewinnausfall  dem  Vorjahre  gegen- 
über nicht  ausgleichen.  Das  Mifsverhältnifs  zwischen 
fertigen  Fabricaten  und  Rohstoffen  war  am  gröfsten 
bei  der  Eisengiefserei.  Der  Versand  der  Fahrrad- 
abtheilung war  zwar  gröfser  als  im  Vorjahre,  infolge 
gleichzeitig  sehr  gedrückter  Verkaufspreise  liefs  sich 
aber  kein  Mehrgewinn  erzielen. 

Der  Ueberechufs  pro  1901  beträgt  laut  Gewinn- 
und  Verlust-Conto  174071,52  My  dazu  Saldovortrag 
aus  1900  8  103,53  macht  182  175,06  .*,  welche  wie 
folgt  verwendet  werden  sollen :  Ueberweisung  an  den 
Specialrcservefonds  15000,*,  Delcredereconto  15000.*, 
9  °/o  Dividende  -  121  500  »*,  Tantieme  an  den  Auf- 
sichtorath,  Vergütung  an  den  Vorstand  und  Gratification 
an  Beamte  27  818,19  .«,  Ueberweisung  an  das  Unter- 
stützungsconto  2000  *«,  Vortrag  auf  neue  Rechnung 
a56,86  .«. 

Pennsylvania  Ballroad  Company. 

Die  Gesaiiiiuteinnahuien  aller  Linien,  östlich  und 
westlich  von  Pittsburg,  haben,  nach  dem  Jahresbericht 
der  genannten  Gesellschaft,  im  Jahre  1901  198626878/ 
betragen,  was  gegen  «las  Jahr  1900  eine  Zunahme  von 
23  390  524  $  ergiebt.  Die  Betriebskosten  beliefen  sich 
auf  153  713  386  $\  es  blieb  demnach  ein  Ueberschufs 
von  64  913  492  /,  entsprechend  einem  Zuwachs  gegen 
1900  von  10  175  414  /. 
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VereiiiN-Nachrichten. 


Verein  deutscher  Eisenhuttenleute. 


Josef  Ott  f. 


Während  sonst  im  Lande  die  Osterglocken  das 
Frst  der  Auferstehung  einläuteten,  erklang  an  den 
l'fern  der  Saar  dumpfer  Klang,  der  die  Trauerbot- 
schaft verkündete,  dafs  der  im  besten  Mannesalter 
stehende  Generaldirector  der  Burbaiher  Hütte,  Johann 
Josef  Ott,  nach  kaum  einjähriger  Thätigkeit  in  seinem 
jetzigen  Amte  plötzlich 
einer  tückischen  Krank- 
heit erlegen  war. 

Johann  Josef  Ott 
war  geboren  am  21.  Jan. 
1852  in  Lannesdorf  bei 
Mehlem  a.  Rh.  als  Sohn 
de*  Grubenbesitzers  Ott 
daselbst  und  besuchte 
nach  seiner  uytnnasial- 
iwt  in  Köln  die  Univer- 
sität zu  Brüssel  und  die 
Hochschule  zu  Aachen. 
Nach  dreijähriger  Stu- 
dienzeit übernahm  er  im 
Jahre  1875  die  Leitung 
des  Laboratoriums  von 
Gebr.  Stumm  in  Xeun- 
kirchen ,  woselbst  er 
aofserdem  noch  als  erster 
Hochofenassistent  die 
Führung  der  lothringi- 
schen Erzgruben  ge- 
nannter Firma  in  Hän- 
den hatte.  Um  sich 
«ich  in  der  kaufmän- 
nischen Thätigkeit  auszubilden,  war  er  im  Jahre 
1880  bei  der  Firma  Später  in  Coblenz  eingetreten  und 
dort  zwei  Jahre  thätig.  Im  Jahre  1882  wurde  er  als 
erster  Bureanchef  und  Vertreter  der  Actiengesellschaft 
Phönix  nach  Ruhrort  berufen,  im  Jahre  1886  über- 
nahm er  als  kaufmännischer  Director  die  Leitung  der 
Dillinger  Hüttenwerke,  in  welcher  er  bis  zum  1.  April 
1JW1  verblieb;  von  letzterem  Tage  ab  wurde  er  als 
Generaldirector  der  Burbacher  Hütte  nach  Burbach 
berufen  und  gleichzeitig  zum  Vorsitzenden  des  Knapp- 
whafts  Vereins  dieser  Hütte  ernannt. 

Nicht  nur  in  dieser  seiner  amtlichen  Thätigkeit, 
welcher  er  mit  unermüdlicher  Pflichttreue,  ausdauernder 

R  I 


Gewissenhaftigkeit  und  nimmer  rastender  Arbeitsfreude 
sich  hingab,  sondern  auch  in  den  verschiedensten 
wirthBchaftlichen  und  gemeinnützigen  Vereinen  hat  er 
mit  seinen  reichen  Erfahrungen  und  ausgezeichneten 
Fähigkeiten  gewirkt  und  stets  mit  klarem  Blicke  die 
jeweiligen  Bedürfnisse  der  Saarindustrie  erkannt.  Als 

Mitglied    der  Handels- 
kammer, Stadtverordne- 
ter, Beigeordneter,  Mit- 
glied des  Kreistages  so- 
wie in  den  Verbänden 
der  Eisenindustrie  witr 
er  ebenfalls  erfolgreich 
thätig.  Als  Mitglied  und 
stellvertretender  Vor- 
sitzender des  Vereins  zur 
Wahrung  der  gemein- 
samen wirtschaftlichen 
Interessen  der  Saarindu- 
strie hat  der  Verstorbene 
auch  noch  in  den  letzten 
Monaten  Zeugnifs  dafür 
abgelegt,   wie  mit  der 
beruflichen  Thätigkeit 
im  engeren  Sinne  des 
Wortes  sich  das  Inter- 
esse für  das  Gemeinwohl 
in   schönster  Harmonie 
vereinigen  kann.  Dem 
Dahingeschiedenen  wa- 
ren in  hervorragendem 
Maf»e  Thatkraft,  Frische 
nnd  Lebhaftigkeit  des  Wesens  zu  eigen.  Seinen  Beamten 
und  Arbeitern  war  er  ein  stets  freundlicher  Führer  und 
väterlicher  Beschützer,  wie  auch  zahlreiche,  das  Gemein- 
wohl fördernde  Neuerungen  von  den  vortrefflichen  Gaben 
seines  Geistes  und  Herzens  zeugen.  Auch  die  deutschen 
Kisenhüttenleute  verlieren  in  ihm  einen  eifrigen  Förderer 
ihrer  Interessen  und  Wünsche,   und  erfüllt  es  auch 
sie  mit  aufrichtiger  Trauer,  dafs  es  dem  schaffens- 
freudigen   und  aufopferungsvollen   Genossen ,  dessen 
weiteres  Wirken  zu  den  besten  Hoffnungen  berechtigte, 
versagt  blieb,  sein  Können  und  Wollen  ferner  für 
sie  einzusetzen.   Sie  werden  sein  Andenken  stets  in 
I  hohen  Ehren  bewahren. 

P.  S. 
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Vereint  -  Nachrichten. 


22.  Jahrg.  Nr.  8. 


Verein  deutscher  Eisenhuttenleute. 


im  Mitglleder-Verzelchnlf». 

Altotter,  Fritz,  Ingenieur,  Saargemünd  (Lothringen), 

Rothstrafse  18. 
üielski,  Sigmund,  Ingenieur,  Paskan,  Mähren. 
Bröchler,  Arthur,    Mitinhaber   der  Wittener  Eisen- 

giefserci  Cordes  &  Piepenbring,  Witten-Ruhr. 
Diechmann,  A.,  Otto,  New  York  Citv,  59  Fast,  60  the 

Street, 

w.  Ehrenwerth,  Josef,  Professor  der  k.  k.  Bergakademie, 

Leoben,  Steiermark. 
Fey,  H.,  Ingenieur  bei  Jorge  Roock,  Bilbao,  Spanien. 
Oouvy,  A.,  Ingenieur  des  Arts  et  Mannfacturc-s,  Colombes 

(Seine),  Rue  des  Lilas  7. 
9.  Gumbert,  A.,  Hütten  Verwalter  a.  D.,  Neutitschcni, 

Mähren. 

Herold,  C,  Ingenieur,  Walzwerksdirectora.  D.,  München. 

Tegernseerlandstrafse  30. 
Hilbenz,  I>r.  H.,  Ingenieur,  Düsseldorf,  Friedrichstr.  02. 
Kattlick,  Eugen,  Ingenieur,  Wien  VII,  Brcitcgassc  19. 
Klein,  Clemens,  Betriebschef  beim  Eisen-  und  Stahl- 
werk Hoeach,  Dortmund,  Eberhardstr.  11. 
Klein,  Hugo,  Hochofenchef  der  Societe  Mctallurgique 

de  Taganrog,  Taganrog,  Südrufsland. 
Kröll,  Hud.,  Walzwerksbctriebsassistent  des  Lothringer 

Hüttenvereins  Aumetz-Friede,  Kneuttingen,  Lothr. 
Martens,  A.,  Geh.  Regierungsrath.  Professor,  Director 

der  Königl.  mechanisch-technischen  Versuchsanstalt, 

Gr.-Lichterfclde  West,  Kneseheckstr.  31. 
Oesterreich,  Dr.,  Max,  Director  der  .Mosel- Hüttenwerke, 

Act.-<ieg.,  Maizieres  bei  Metz. 
Poirier,  A.,  Vertreter  deröutehoffnungshütte,BerlinW  15, 

Fasanenstrafse  82  I. 
».  Radinger,  E.,  Ingenieur  im  Differdinger  Stahlwerk, 

Differciingen,  Luxemburg. 
Ruperti,  Henry,  Techn.  Director  der  Maschinenfabrik 

„Baum",  Herne  i.  W. 


Sattler,  F.,  Oberhütteninspector  a.  D.,  Banzlau,  Moltke- 
strafse  12. 

r.  Schoultz,  R.,  Ingenieur,  HelsingforB,  Nvlandsjjittati 

Nr.  7,  Finland. 
Sekroeter,  Emil,  Procurist  des  Verbandes  deutscher  Fein- 

blechwalzwerke.  Köln,  Unter  Sachsenhausen  Nr.  17. 
Teichgräber,  Georg,  Hochofen-  und  Gruben-Betriebschef 

der  Societe   an.  des   Hauts-fourneaux,   Forges  et 

Aeieries  de  Malaga,  Malaga,  Spanien. 
Toepfer,  Emil,  A.,  Ingenieur,  Duquesne  Steel  Works, 

Duqoesne,  Pa,  Allegneny-Country,  U.  S.  A. 
Wencdius,  A.,  chef  de  laboratoire  aux  etablissements 

de  la  Cie.  des  forges  de  Chätillon.  Commentry  et 

Neures-Maisons,  Neuves-Maisons(Meurthe  et  Moselle). 
Wever,  Paul,  Ingenieur,  Charlottenburg.  Schlüterstr.  30. 

Neue  Mitglieder: 

Emmerich,  Ludwig,  Procurist  des  Westfälischen  Nickel- 
walzwerks Fleitmann,  Witte  &  Co.,  Schwerte  i.  W. 

Jacobsen,  Söben  Sanne,  Bellevue  Pa.,  94  James  Street. 

Me'tayer,  Maurice,  Professeur  de  Siderurgie  ä  l'Ecole 
Centrale  des  Arts  et  Manufactures,  Ingenieur  en  chef 
ä  la  Socii-te  de  Denain  et  d'Anzin,  Pari»,  2  Rae 
Rembrandt. 

Meyer,  Oscar,  Ingenieur,  Göppingen,  Württemberg. 

Möhling,  Julius,  Fabricant,  Schwerte  i.  W. 

Pfeifer,  Adolf,  Vorstandsmitglied  und  kaufmännischer 
Director  der  Maschinenbau- Act.-Ges.  Tigler,  Meide- 
rich bei  Ruhrort. 

Hehler,  C,  Ingenieur  der  Act.-Ges.  Charlottenhütte 
Niederschelden  a.  d.  Sieg. 

Rosambert,  Charles,  Ingenieur  chef  de  Service  des 
Hauts-Fournoaux  et  foure  u  coke  de  la  Soc.  de«  Acieries 
de  France,  Isbergues,  Pas  de  Calais. 

Taube ,  E.  A. ,  Baron ,  Bergingenieur  der  Donetz- 
Jurjewka  Hüttenwerke,  JurjewKa,  Station  der  Süd- 
ostbahn,  Gouv.  Ekatcrinoslaw.  Rufsland. 

Wellenbeck,  Emil  jr.,  i.  F.  Wellenbeck  &  Co..  Düsseldorf. 

Verst  orben: 
Ott,  Josef,  Geueraldirector  der  Burbacher  Hütte,  Burbach. 


Eisenhütte  Oberschlesien. 

Zweigverein  des  Vereins  deutscher  Eisenhuttenleute. 


Hauptversammlung 


am  Sonntag,  den  4.  Mai  1902,  Nachmittags  2  Uhr  im  neuen  Concerthane 
zu  B  e  u  t  h  e  n  O.-S. ,  Gymnasialst rafse. 

Tagesordnung: 

1.  Geschäftliche  Mittheilungen. 

2.  Wahl  des  Vorstandes. 

3.  Vortrag  des  Hm.  Director  Burkhardt-Gleiwitz  über:  „Fortschritte  in  der  Anwendung  der  Dampf- 
übcrhitzunK."* 

4.  Vortrag  des  Hrn.  (iesehäftsführers  des  Central  Verbandes  deutscher  Industrieller  H.  A.  Bueck  Berlin  über; 
„Die  wirthsehaftliche  Bedeutung  der  industriellen  Cartclle." 

.r>.  Referat  iles  Hrn.  Ber^wcrksdirector  Wuehsniaun- Kattowitz  Uber:  „Schlamtnversatz  beim  oberschlesischm 
Kohlenbergbau." 


Digitized  by  Google 


Die  Zeitschrift  erscheint  in  halbmonatlichen  Heften. 


für 

Hichtverein»- 


24  Mark 

jährlich 

exd.  Porto. 


STAHL  tu  EISEN 

ZEITSCHRIFT 


40  Pf. 

för  die 
zweigespeltene 

Pelitieile, 
bei  JahresinsersJ 


FÜR  DAS  DEUTSCHE  EISENHÜTTENWESEN. 


Redigirt  von 

E.  Schrödter,  «ad  Generalsecret&r  Dr.  W.  Beumer, 

r  des  Vereint  deutscher  ElsenhOttenlcute.  Geschaflsfilhrer  der  Nordwestlichen  Gruppe  des  Veretet 
für  den  technischen  Tbeil 

Co«iimLM«!on« - V«ri*f  »00  A.  Bof  «I  In  DOoMldort 


deutscher  Eisen-  und  Stahl -Industrieller, 
für  den  wirÜischafUichen  Theil. 


Nr.  9. 


1.  Mai  1902. 


22.  Jahrgang. 


K  heiniscli  -  Westfälische  Industrie  -  Ausstellung. 


Düsseldorf,  den  1.  Mai  1M02. 

n  dem  heutigen  Tage,  im  dem  die»«! 
t  -  Nummer  erscheint,  geht  die  feierliche 
Eröffnung  der  Rheinisch- Westfälischen 
Industrie-,  Gewerbe-  nnd  Kunst-Aus- 
stellung durch  ihren  hohen  Schutzherrn,  Sc.  Kaiser- 
liche und  Königliche  Hoheit  den  Kronprinzen  des 
Deutschen  Reiches  vor  sich.  Rergbau,  Hüttenwesen 
und  Maschinenbau  der  beiden  Provinzen  werden  eine 
hervorragende  Rolle  in  der  Ausstellung  spielen,  so 


dafs  diese  in  der  Geschichte  genannter  Industrie- 
zweige voraussichtlich  stets  einen  Markstein 
bilden  wird. 

Wir  rufen  dem  Unternehmen,  das  in  schwierigen 
Zeiten  unter  Aufwand  grofser  selbstloser  Arbeit 
durchgeführt  und  rechtzeitig  vollendet  wurde,  ein 
fröhliches  „Glückauf4  zu  und  verleihen  dem 
Wunsche  Ausdruck,  dafs  es  zur  weiteren  gedeih- 
lichen industriellen  Entwicklung  unseres  theueren 
Vaterlandes  beitragen  möge.      />,>  Jiedadion. 


II.  Die  technischen  Einrichtungen.* 


Im  gleichen  Verhältnil's,  wie  die  Ansprüche, 
die  an  unsere  heutigen  Industrie -Ausstellungen 
gestellt  werden,  von  Jahr  zu  Jahr  gewachsen  sind, 
hat  anch  der  Aufwand  zugenommen,  welcher  zur 
Herstellung  der  technischen  Einrichtungen  einer 
Ausstellung  erforderlich  ist.  In  den  meisten 
Fallen  lassen  sich  auch  die  hieraus  erwachsenden 
erheblichen  Kosten  nur  dadurch  aufbringen,  dafs 
die  hauptsachlichen  Theile  der  Hinrichtungen, 
wie  Dampfkessel,  Dampfmaschinen,  Pumpen  und 
Dynamo»  gleichzeitig  Ausstellungsgegenstände 
sind:  immerhin  bleibt  aber  für  die  Herstellung 
der  Wasser-,  Dampf-,  Abdampfleitungen  und 
Ranchkanäle,  sowohl  für  die  Benutzung  der 
Dampfkessel  wie  der  Dampfmaschinen,  noch  ein 
erheblicher  Theil  zur  Deckung  durch  die  Aus- 

'  VVrgl.  .Stahl  und  Kiscn*  l<*n>.  Heft  7.  S.  357. 
IX.« 


Stellung  selbst  übrig.  Die  Düsseldorfer  Aus- 
stellung hatte  das  Glück,  in  Civil  -  Ingenieur 
Emil  Dücker,  dem  für  den  maschinentech- 
nischen  Theil  Ingenieur  Estner,  für  den  elektro- 
technischen Theil  Ingenieur  Göll  als  Mit- 
arbeiter zur  Seite  standen,  eine  Persönlichkeit 
zu  finden,  die  die  Oberleitung  über  die  ganze 
technische  Einrichtung  der  Ausstellung,  dio  der 
Franzose  „Service  technique  de  l'Exposition" 
nennt,  im  Ehrenamt  übernahm  und  in  dreijähriger 
ununterbrochener  Arbeit  mit  Bachkundiger  Hand 
so  weit  förderte,  dafs  vor  dem  Eröffnungstage 
die  ganze  Anlage  bereits  betriebsfertig  war, 
eine  Leistung,  die  vielleicht  einzig  in  ihrer  Art 
dasteht. 

Der  technische  Dieust  der  Ausstellung  hat 
sich  natürlich  in  erster  Linie  auf  die  Erleichte- 
rung der   Zufuhr  der  Ausstellungsgegenstände 
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ti.  Jahrg.  Kr. '.». 


erstreckt;  da»  Ausstellungsgelände  hat  von  zwei 
Seiten  Xormalaiischlufs  an  die  Staatsbahn,  in 
alle  Hauptgebäude  führen  (»eleise,  die  znm  Theil 
verdeckt  sind,  zum  Theil  aber  auch  für  die 
Hundbahn.  die  von  einem  Ende  des  Geländes 
zum  andern  führt,  benutzt  werden.  Weiter 
waren  die  Hebevort  iclitunprtMi  Gegenstand  der 
Fürsorge  für  das  maschinenbauteelinisclie  Bureau. 

1  >ie  Maschinenhalle  (Abb.  1  und  2)  ist  als 
leichter  Fachwerksbau  in  Kisen  hergestellt  und 
besteht  aus  einer  Mittelhalle  mit  21  m  Spannweite 
und  zwei  Seitenhallen  von  je  11  m  Spannweite. 
Mit  Rücksicht  auf  die  leichte  Verkauf lichkeit 
ist  sie  so  hergestellt,  dals  jedes  der  drei  Schifte 
als  selbständiger  Hau  dienen  kann. 

'Aar  Erleichterung  der  Maschineninontage  sind 
zwölf  elektrisch  betriebene  Krahne  mit  .H>,  1  > 
und  10  t  Tragkraft,  vorhanden. 

Dieselben  sind  von  den  in  folgender  Liste 
aufgeführten  Firmen  geliefert  worden: 


F  i  r  in  c  n 


Ludwig  Stuckt- nholtz,  Wetter  u.  d.  15. 

Benrather  Maschinenfabrik,  Actieri-  | 
gesellschaft,  lienrath  | 

Duisburger  Maschinenbau  -  Actien- 
gescllschitft.  vorm.  Mechern  & 
Keetnian.  Duisburg   

Düsseldorfer  Krahnhungesellsehaft,  / 
O.  \V.  Liebe.  Oberkassel   .   .   .  \ 

Düsseldorfer  Maschinenfabrik. 
A.-ti.,  vorm.  J.  Insenhausen  . 

Rheiner  Maschinenfabrik,  \\  ind- 
bott■  &  Co  

Collet  &  Engelhardt.  (Ittenbach 
a.  Main   


Tr.ir- 
Anzahl  ,  fählpkdt 
In  Tonnen 


! 


■M) 

ir, 


:tip 
ir, 

Im 

!-> 

Im 


erforderlich.  Für  die  Kraft  Übertragung  werden 
gleichfalls  ungefähr  »>(MiO  P.  S.  benöthigt.  Da 
jedoch  Licht-  und  Kraft  ström  niemals  zusammen- 
fallen, konnte  bei  Ausarbeitung  der  Strom- 
erzciiguugsanlagen  mit  rund  0000  I'.  S.  insge- 
sammt  gerechnet  werden  und  sind  auch  die 
Querschnitte  der  Kabel,  die  eine  Länge  von  etwa 
25  km  besitzen,  dementsprechend  dimensiouirt 
worden.  Die  Stromerzeugung» -Anlage,  die  in 
dem  vorderen  Theile  der  Maschinenhalle  vorge- 
sehen ist,  enthält  20  Dampfmaschinen  von  40  bis 
JJonO  P.S.  und  kann  insgesammt  12  000  P.S. 
oder  7000  K.-W.  erzeugen ;  sie  ist  also  doppelt 
so  stark,  wie  der  Ausstellungsbetrieb  sie  ^tat- 
sächlich benöthigt:  sie  ist  in  Deutschland  die 
zvveitgrofste  Centrale. 

Nachstehend  geben  wir  das  Verzeiehnifs  der- 
jenigen Firmen,  welche  Maschinen  für  die  Cen- 
trale gestellt  haben  : 


Fi 


An  r*li  I 


Die  Stromzuführung  erfolgt  mittels  Kupfer- 
kabel.  die  an  Hindern  isolirt  befestigt  sind  und 
von  denen  federnd  angebrachte  Köllen  den  Strom 
nach  den  Motoren  leiten.  Sämmt  liehe  Krahne 
sind  mit  llauptstrommotoren  ausgerüstet,  die 
grofse  Anzugskraft  besitzen ,  und  arbeiten  mit 
Gleichstrom  von  220  Volt.  Die  Bewegung  der 
Krähne,  der  Laufkatzen  und  Trommeln  wird 
durch  je  einen  Motor  mittels  Stirnrad-  oder 
Schneckenübersetzung  bethätigt.  Von  einem 
Fnhrerstand,  der  seitlich  unter  den  Krahnträgern 
angeordnet  ist  und  eine  vollkommene  l'ebersicht 
über  die  Halle  gestattet,  erfolgt  die  Steuerung. 
Der  genietete  Blechträger  ist  dem  Fachwerks- 
träger  vorgezogen  worden,  denn  von  den  zwölf 
Ausführungen  besitzen  nur  zwei  Krähne  Fach- 
werks-, alle  anderen  Hlechträger. 

Wie  zu  erwarten  war,  fällt  auch  bei  der  Düssel- 
dorfer Ausstellung  der  Klektricität  eine  wichtige 
Holle  zu.  Die  gesammte  Beleuchtung  des  Geländes 
sowie  die  fast  aller  Hauten  erfolgt  mittels  elek- 
trischer Energie  und  sind  hierzu  etwa  000O  P.  S. 


Maschinenbau  Anstalt  Humboldt, 

Kalk  

Maschinenbau  -  Anstalt  Humboldt. 

Kalk  i  I >.ini|<tt nrl>in«  

Huniel  &.  Lueg.  Düssehlorf-Urafen- 

berg  

Maschinenfabrik  H  oben  zol  lern, 

Aetiengcsell-schaft  für  Locottiotiv- 

hau,  Düssehiorf-Grafenberg  .  . 
(iiitchotliiiitigshüttc,    A  et  ien  verein 

für  Mergbau  und  Hüttenbetrieb. 

<  »lierlutuscn  

Mobert  Spies,  Mannen  

Maschinenfabrik  Grevenbroich, 

vorm.   Lunken  \  Hundhaiisen. 

Grevenbroich   . 

Sundw  iger  Eisenhütte,  vorm.  Gebr.  f 

von  der  Kecke \  Co.,  Sundwigi.W.  \ 
Sehlicht» niiann  &  Krenier,  Dort- 
mund   

I'ro-dr.  Spiels    .Söhne,  Mannen 

Wirhliughansen   

Dinglerschi-  Mas»  hiticiifubrik.Zwei-  / 

brücken   | 

Dietrich  &  Mracksick,  Mielefeld 
Maschinenfabrik  Khevdt,  O.  Kecke. 

Kheydt  .   

Gebr.  Meer.  M.  Gladbach  .... 

Kirberg  &  Hals.  Hilden.  . 

II.  Wilhelmi.  Mülheim  a.  d.  Kühr 

(rotirende  Dampfmaschine)   .  . 
K.  &  Th.  Möller.  Krack  wede  . 
Louis  Soest  &  Co..   Kci.shol/.  bei 

Düs-eldorf   . 

Khrhardt  &  Sehrner.  Sehleifmühle, 

•Saarbrücken  ... 
Maschinenbau  A.G.  Cnion,  Essen 
Xeiiman  \  Esser.  Aachen     .    .  . 
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Dazu  kommen  noch  xwpi  Gasmotoren  der  Deutzer 
(»asmotorenfabrik  von  150  und  50  P.S. 

Säinmtliche  Dampfmaschinen  sind  Auastellnngs- 
ohjecte  und  mit  Ausnahme  von  zweien  mit  den 
zugehörigen  Dynamos  direct  gekuppelt. 
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Unter  den  2H  Maschinen,  von  denen  eine 
Anzahl  in  den  Abbildungen  3  bis  11  wieder- 
gegeben ist,  sind  9  Tandeinmaschinen,  7  stehende 
Compound-Triplex,  drei  liegende  Compound,  die 
anderen  sind  liegende  Eincylindermaschinen.  Das 
Cmupoundsystem  ist  bei  den  liegenden  Maschinen 
nur  ganz  vereinzelt  vertreten,  am  beliebtesten 
scheint  neuerdings  das  Tandemsystem  mit  hinten 
hegendem  Hochdruekeylinder  zu  sein.  Das  Tantiem- 
system scheint  wohl  mit  Rücksicht  auf  geringen 
Raumbedarf  gewählt  zu  sein.  Bei  den  theuren 
(rrnndstiiekspreisen,  mit  denen  elektrische  Cen- 
tralen zu  rechnen  haben  und  für  die  doch  haupt- 
sächlich diese  Maschinen  irebaut  sind,  spielt  der 
Raumbedarf  bei  den  meisten  Anlagen  eine  sehr 


wichtige  Holle.  Aus  gleichem  Grunde  ist  wohl 
auch  in  der  Centrale  eine  so  grofse  Anzahl 
stehender  Maschinen  vertreten.  Darunter  sind  ver- 
schiedene Ventilmaschinen,  die  besonders  für  hohe 
Tourenzahl,  bis  14*)  Touren,  gebaut  sind.  Die 
Steuerungsverhältnisse  der  einzelnen  Maschinen 
bieten  dem  Fachmann  ein  reiches  Studienfeld.  Ver- 
treten sind  u.  a.  die  Steuerungen  von:  Kauffhold, 
Kollmann,  Gntennuth,  Stumpf,  Leuze,  Proll. 

Für  die  Versorgung  dieser  Anlagen  mit  Dampf 
sind  in  einer  (iberdachten  Halle  von  140  qm 
(iröl'se  Hechzehn  Dampfkessel  mit  ,1550  qm  Heiz- 
fläche und  250  qm  reberhitzerfläche  vorhanden. 

Die  zur  Verwendung  kommenden  Dampfkessel 
stammen  aus  folgenden  Fabriken : 


V  i  r  in  c  n 


An*»lil 


Syst  III 


Düsseldorf  •  Katinger  Kohrenkesscltalii  ik. 

vfirm.  Dürr  <fc  Co.,  Kätingen  .  .  .  . 
¥..  Will  mann.  Dortmund  


Rather  Dampf kcsselfubrik.  vorm. Wjiehre. 
Actiengesellschaft,  Rath  

PVtrv-Denux.  Düren  

Rheinische    Rühren  -  Dampf kesselfahrik. 

C.  Büttner  \  Co..  I'erdingen  a.  Rh.  . 
Walther  *;  Co.,  Kalk  bei  Köln  .... 

Jacijiit'K  Piedboeuf,  Düsseldorf-Oberbilk. 

Ma.<chincril>an-.\n*tnlt,    Humboldt.  Knlk 

f'euteehe    Babcock    <k    Wilcox  ■  Dampf-  ( 
kesselwerkc,  Oherhauseu   ......  I 

•Stahl  and  Kisen,  Actiengesellschaft,  vorm. 
Jal.  Soeding  &  v.  d.  Heyde,  Hürde. 
Westfalen  


Kölnische    Maschinenbau  -  Acticngesell- 

ichaft,  Köln-Baventhal  

L.  Koch,  Sieghiitte,  Siefen  


engrührige  Sie  drohrkessel,  System  Dürr.  .  .  u  li*ti,7 
l'iri-ulntions- Wasseröhrcnkessel  mit  zwei  Wasser- 

knminern   258,5 

engröhriger  Siederohrkessel,  System  Uchre,  mit 

einem  Oberkcssel,  zwei  Wasserkamniern  uud 

einem  Dumpf  Überhitzer   230,29 

Zweiflatnmrolirkessel  mit  ausschultbarem  Dampf- 

Überhitzer   100,00 

engröhriger  Siederohrkcssel.  Syst.  l'etiy- Dereux  300,32 

eugrohrige  Siederohrkcssel  ü  172 

engröbriger  Siederohrkessel  mit  einem  Wulzen- 
kessel   •  ■   •   löl,56 

sog.  combinirter  Kessel  (unten  drei  Flammrohre.  , 

oben  Kauehröhrenkessel)   2<>8,04 

comb.  Zweiflanimrohr-Röhrenkessc]    203,27 

Circulations   Wasserrühren kcssel  (eugröhriger 

Siederohrkessel)  mit  zwei  Oberkesstin  .   .  .  300,4 

desgl.  Schiffskessel  mit  einem  Oberkessel     .   .  190,3 


Wasserrohren kessel  bestehend  aus  zwei  längs- 
liegenden  Oberkesseln  und  zwei  cjuerliegenuen 
Wulzen  kesseln  mit  dazwisc  hen  liegenden 
Wasserrohren   282,05 


Seitwellrohrkessel   «1,1 

Cornwallkessel   80,12 


i«; 


Die  gesammte  Rostdäche  betragt  7.'»  <|in  und 
ist  durchweg  für  Steinkohletifeiierung  eingerichtet. 
Vertreten  sind:  Planrost,  Kettenrost  und  ein 
beweglicher  Rost  mit  automatischer  Kohlen- 
Zuführung  der  Düsseldorfer  Sparfeuerungsgesell- 
schaft.  Das  durchschnittliche  Verhältnifs  von 
der  Heizflache  zu  der  Rosttlaclie  stellt  sich  wie 
1  :  50  und  schwankt  zwischen  I  :  30  und  1  :  00, 
das  der  Ueberhitzerflache  von    I  :  3  bis  1  :  10. 

Anfser  diesen  Dampferzeugern  ist  noch  ein 
»«parat  geheizter  Ueberhitzer  vorhanden,  der 
einen  grofsen  Theil  des  von  den  Kesseln  erzeugten 
Dampfes  anf  375  Grad  überhitzen  soll  und 
ausschliefslich   zum  Betriebe   einer  bestimmten 


Oruppc  von  HeilsdampfinaschiDen  Verwendung 
findet.  Dieser  Ueberhitzer  bietet  insofern  Inter- 
esse, als  bei  ihm  ein  Theil  der  abgehenden  Kessel- 
heizgase  mittels  Exhaustor  aus  dem  Fuchs  an- 
gesaugt, durch  die  Feuerung  hindurch  wieder 
nach  dem  Fuchs  gedrückt  wird,  zwecks  Aus- 
nutzung der  in  den  Heizgasen  noch  vorhandenen 
Wärmemengen. 

War  die  Maschinendisposition  schon  mit 
grofsen  Schwierigkeiten  verbunden ,  sowohl  um 
den  Wünschen  der  Aussteller  gerecht  zu  werden, 
als  auch  mit  Rücksicht  auf  die  örtlichen  Ver- 
hältnisse, so  verursachte  die  Disposition  der 
Kesselanlage  noch  weit  mehr  Schwierigkeiten. 
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Fast  jeder  Kessel  besitzt  ein  auderes  System. 
Die  umfangreiche  Anlage  mnfste  dabei  in  einem 
Räume  untergebracht  werden,  dessen  Längen- 
und  Breitenverhiiltnisse  von  vornherein  festgelegt 
waren.  Nach  den  verschiedenen  Projecten  blieb 
schließlich  nichts  Anderes  übrig,  als  die  verbält- 
nifsniflfsig  knrzen  Höhren-  und  combinirten  Kessel 
in  zwei  Keihon  anzuordnen,  die  längeren  Corn- 
wallkessel  jedoch  in  einer  Reihe.  Zwei  Schorn- 
steine, von  denen  jeder  57,5  ra  hoch  ist  und  eine 
obere  lichte  Weite  von  2,5  besitzt ,  führen  die 
Verbren  nungsgase  durch  zwei  getrennte  Fuchs- 
anlagen ab.  Zur  Controle  der  Heizer  ist  jeder 
Kessel  mit  selbstregistrirenden  Kohlensäure- 
inessem  ausgerüstet,  sowie  mit  Zngmessern,  die 
vor  den  Ranchschiebern  eingeschaltet  sind. 


gerne  den  Wünschen  der  beiden  Finnen  und 
disponirte  dementsprechend  auch  die  beiden 
Spoisevorrichtnngen.  Es  sind  für  die  Kessel- 
speisungen vier  Pumpen  vorhanden,  von  denen 
jede  30  bis  40  cbm  stündlich  gegen  12  Ann., 
entsprechend  der  maximalen  Betriebsspannung, 
zu  leisten  vermag.  Je  zwei  dieser  Pumpen 
können  nun  ihr  Wasser  aus  einem  der  vorhin 
erwähnten  beiden  Wasserbassins  entnehmen,  und 
drücken  es  in  zwei  Batteriestiicke,  die  durch 
Absperrorgane  von  einander  getrennt  sind,  mittels 
Ringleitung  nach  der  Kesselanlage.  Zwei  Kolben- 
messer, die  in  dieser  Ringleitung  eingeschaltet 
sind,  registriren  den  jeweiligen  Verbranch  an 
Speisewasser.  Die  Ringleitnng  befindet  sich  vor 
den  Kesseln  in  einem  Rohrkanal  und  sind  Ab- 


■V'">  - 


■■lU'i 

?»l,90 


Abbildung  1.    Querschnitt  durch  die  Maschinenhalle. 


Zur  Kesselspeisung  wird  einmal  Condensat 
verwendet,  das  von  den  Oberflächenconden- 
sationen  gewounen  wird,  ferner  aber  auch  Cir- 
culationswasser,  das,  nachdem  es  die  (Konden- 
satoren passirt  hat  und  hierdurch  auf  etwa 
45°  erwärmt  ist,  nach  einem  Rohrwasserbassin 
geleitet  wird.  Von  hier  hebt  es  ein  Pumpwerk 
auf  die  beiden  WasserreiiiigungBanlagen  und 
fliefst  das  gereinigte  Speisewasser  in  getrennte 
Bassins.  Ks  war  von  den  Lieferanten  der 
Wasscrreinigungsanlagen  gewünscht  worden,  dafs 
nur  ein  bestimmter  Theil  vou  Kesseln  gespeist 
würde,  um  die  l'eberlegenheit  des  einen  Apparates 
gegenüber  der  des  anderen  zu  zeigen. 

Da  man  nun  in  der  Praxis  selten  Gelegen- 
heit hat,  zwei  nach  verschiedenem  Princip 
gebaute  Wasserreiuigungsapparate ,  die  aber 
unter  vollkommen  gleichen  Betriebsverhältnissen 
arbeiten,  zu  benrtheileu,  entsprach  die  Leitung 


,  sperrorgane  in  derselben  vorhanden ,  um  bei 
Rohrbrnch  oder  sonstigen  Defecten  einzelne 
Theile  ausschalten   zu   können.    Die  Wasser- 

■  geschwindigkeit  in  derselben  beträgt  bei  nor- 
malem Betrieb  nicht  mehr  als  ein  Meter.  Selbst- 

;  verständlich  sind  alle  nothwendigen  Sicberheits- 

!  apparate,  wie  Manometer,  Sicherheitsventile  nnd 
Windkessel  vorgesehen,  um  Betriebsstörungen 
vorzubeugen. 

Der  von  den  einzelnen  Kesseln  erzeugte 
Dampf  wird  nach  drei  Dainpfsammlern,  die  über 
den  Kesseln  angeordnet  sind,  mittels  Rohr- 
leitungen so  gefuhrt ,  dafs  genügend  Conden- 
sation  in  den  Leitungen  ohne  Einschaltung  be- 
sonderer Compensationsstücke  vorhanden  ist.  Je 
zwei  Leitungen  mit  200  beziehungsweise  1 50  mm 
lichter  Weite  verbinden  die  Dampfsammler  mit 
den  Hauptleitungen,  die  in  einem  Kanal  in  der 
Maschinenhalle  angeordnet   sind,    der  parallel 
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Kalker  Tricur-Fabrtk. 

W.  Dinkelber--,  riteinhausen. 

Tlclrr,  Maschinenfabrik,  Mel- 

drrleh. 
Oito  Fromme,  F'rankfurt. 
tllrieh  A  Hlncl.h..  Ralingen 
Oebr.  Schmali«,  Orlenbach. 
Frledr.  ^chmalii,  Ottenbach. 
X.  F.  Elender,  DÜ«..-ldorf- 

Kel-hol«. 
L.  Schwär«  *  Co. 
J.  Rannini-,  Hamni. 
J.  BaBnlng,  Hamm. 
Beehr  *  Orof-,  Hückrawajcen. 
0.  Brinkmann  A  Co  ,  Witten. 
W.  Noll.  Minden. 

0.  Kreueln,  Kadetorm«rald. 
Hifrncr  Uesenks.hraledcrel 

Hühl 

l>ai>burg-cr  Mascblnrnbau- 
A.t. -Oes    TormaU  Brehna 
A  Kretman. 

Curt  Nubr.  Ottenbach . 

Jul.  Wurmbach. 

Il-»s»-|beln  A  Keyiter»,  Bocholt. 

Oebr  Hall,  Ottenbach. 

Hammelrala  A  >i  hwi-nicr. 

1.  ebr.  Krimrr,  Slrk.biirg. 
Kot»,  A  W  cllcn.teln,  Ralingen, 
(iebr.  Heine.  Viersen. 

t'l  Ronnenberg. 
Tb.  Haas. 

Kahlnieyer  A  Klrh. 

Tb.  Ilenipel. 

Vogel  A  Schcmanu. 

Ehrhardt  A  S.-hm.r.  »chlelf- 

ru<ihl<-  bei  Saarbrücken. 
Mark   Maschinenbau  -  Anstalt 

lorrn.  Kamp  A  Co.,  Weiter. 
Act-Oes.  Ne..|.er  Eiscijarcrk. 
Kr.  Vönkrm'iller  A  Co,  Bonn. 
C  KllBK.lhr.rer,  Ore..-nbroich 

uod    OUdemei.tcr    A  Co., 

BlrlcMI, 
Kontaln.'  A  Co,  Frankfurt 
CoDfitrr-Anlact'.  Pohllg. 

Kolö. 

Ketlcr  A  Co.  |  ,,,..„,,„„,,.„. 
Petr,  Deren»  Udtt,trie. 

It.  rnir.fnau«  F 

llrric.r  A  Co,  R.-Oladbach. 

li«-motor.  nfulirlk  (',  Mehiuiti, 

Köln-Ehreufrld. 
Ma-.hin.  ubau  - Anstalt  Huro- 

boldl.  Kalk  a.Khrtn. 
I'okorn.  A  Willekind.  Krank - 

fürt. 

Falk  A  illorm.  Düsseldorf. 
Braun  A  Ulocui,  Dusseldorf. 
Act. -Oes.  für  Schmirgel-  and 

Mascblneniabrlrallon. 
Itorttnunder    Werkicug  -  Ma- 
schinenfabrik Wagner  A  Co. 
Mrtrr  A  S.  hinldl,  Offeohach. 
Olfcobarhrr  Druckluft-Anlage, 
ö.br  Barber-r.  Weltmann. 
Kruse  A  Llndn«-r. 
Schweiler  Maschinenfabrik, 

Torrn.  Knglerth  A  V  Hut  er. 
K.  W.  üinncndahl. 
Tk.  Calnw,  Bielefeld. 
Slrgcncr    Maschinenbau  -  A  a- 
»Uli,  A.L-Ors.Torm  A.A  H. 
IVchcthitUsir. 
Otto  Frorlcp,  Rheidt, 
Oroop  A  Rein,  Bielefeld. 
Gasgenerator    der  Slrgeuer 
Maschinenbau.  Anstalt,  vor* 
mal«  A  H.  Oeiiu-thäuacr  und 
Ma.chlnenbau.A..O.  »orrn. 
Orbr  Klein,  Dahlbrach. 
Maschinenbau  -  A.-O.  Tormai« 

Oebr.  Klein,  Dahlbruch. 
Maschinenfabrik  Kack,  Katb. 
Sai«-»-t'nl«n,  OlTvobach. 
l'a-(rrjerator  der  Kölnischen 
Maschinenbau- A.-O.,  Köln- 
Bayenthal. 
Gasgenerator  too  froui»  Borat, 

Düsseldorf-Rrl-bol«. 
KalaWehe  Maschinenbau- Act - 
Ue.  ,  Köln-Bayenthal. 

A  Co.. 


Abbildung  2. 

Grundrifs 

der 
Masohineu- 
halle. 
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MalrueUIr  A  Co.,  Dfitieldorf- 

(»b.-rbllk, 
l.ouD  Soeit.  Dil.n.l.lorf-Rrl.. 

hol. 

SlSd».  I'uinp«tatloo. 

Daniel  A  l.uei,  DÜH«ldor( 
tirafenDerjr. 

i:rn-t  Sihlcl. ,  Dflaaeldorf- 
ubcrbtlk. 

C.  W.  Ifa-cncli  Tcr,  Dftaicblorf 

Maschinenfabrik  Movnu*, 
Frankfurt. 

U.  t'cUelar,  Remscheid. 

<>.  .Hlroprlkamp  A  Cle. 

Hrune.  Köln-Klirenfeld. 

Kaber-aotf  A  Zlnlen,  Dü.-cl 
dorf. Oberbilk. 

FDcher  A  Co.,  DÜMeldorf 

Wllh.  Etappen,  Krefeld. 

Ij.  Koch,  Siefen. 

KrilnDehe  Maschinenbau  -  An- 
»talt,  Köln-Uayentbal. 

M.  »lehre,  Rath. 

Htahl  und  KUen,  Hürde. 

IVberhltier  Ton  Dlnder. 

!,ahmeyer  A  Co. ,  I..  Bocal, 
Union  K««rn,  Hoheniollern 
DU.wtdorr  und  F.hrhardt  A 
fehmer. 

Maschinenfabrik  Deutichland. 
Dortmund. 

W.  Scharmann,  Rheydt. 

Weber,  Düsseldorf. 

Lahmerer  A  Co. ,  Frankfurt, 
Dinirlcr,  Zwelbrücken.  Neu- 
mann A  Fs-er  und  Hute- 
hon*nun|rshütte. 

de  Frle«  A  Co.,  Da«*cldorf 

F.  Capltalne  A  Co.  und  C  Kr 
von  Kürten. 

W.  Kiillinann,  Barmen. 

Rob.  Spie.,  Frd.  Sohn. 

Banolne;  A  Seu,  Düren. 

Job.  Klrln«refer»-S«ihne, 
Krefeld. 

'II  llahkoi-k  A  Wiho».  Ober- 
haus), n. 

JI-.sililninbau-An.lalt  Hum 
bol.lt.  Kalk  bei  Köln 

Ja<|  Piedboeuf ,  DuWIdorf- 
Oberbilk. 

M.  «Jehrii  A  Co.,  Rath. 

F..  Wallher.  Kalk  bei  Kolu 

F.  Willmann.  Dortmund 

Banner  A  Co..  Uerdingen 
am  Rhein. 

Dürr  A  Co.,  Ralingen. 

Petry  Iiereun. 

I.abimyer  A  Co.,  Frankfurt, 
Th.  »»Her,  Dluülrr,  Hum- 
boldt und  Wilhelm). 

Collel  A  £n-rclbardt ,  Olfen- 
bach. 

I'fliner  A  Khlrra,  Krafeld. 

Stahl  und  Elten,  Act.  -  (Je»., 
»orm.  Jul.  Soedlnjc  A  Ton 
der  He«  de,  Hörde. 

Frd  Sples  rüihtie. 

Dietrich  A  Brackttek ,  Biele- 
feld und  Ernst  Heinr.  O.  Ist. 
Köln. 

Oebr.  Meer,  M.-OladbacA. 

Max  Sehorch,  Rheydt.  Kii- 
b  rjc  A  HAI»,  Hilden  und 
Oebr.  Meer. 

Wllh.  Ferd.  Helm,  Orlen- 
bach. 

Ernst  Hchullxen,  Iserlohn. 
Condensatlon ,    Balke ,  Hack 

A  Klelselbach. 
Hello»  und  Orrtenbrolch. 
Ma«  ».  horch.  Rob.  Hploa,  Frd 

Hohn  and  Oskar  Reck«. 
Oarbe ,     l.ahmryer    A  Co., 

Aachen,  HcbOchtertnann  A 

Krrmer,  8nnd«l|-er  KUen. 

hülle.  Fr.  Hple»  Siibne. 
C.  tscbiirmann,  Dusseldorf 
Oradlrwrrk  Ton  Balke. 
Voa-t  A  llaeffner. 
Helios. 

Jos.  Eck  A  86hne, 


Läa«r«wand  A  —  B:  Maschinenfabrik  Orerenbrolch.  Wllh.  Kempchen  »en.,  (>berbau«en.  Dre\er.  Kosenkranx  A  Dronp,  Hannover 
"flirr.  Brackwede.  T*ebomet*r.Oc»ellschafl,  Köln,  Wiesenthal  A  <'».,  Aachen.  Krlt»  llnitr,  Remscheid.  M.  Orhte,  Rath.  I. out»  Soest, 
W»»«lclorf.ReUhoU.  Welsmüller.  Frankfurt-Bockenheim,  t  nlon.  E-sen.  Daniel  A  l.ucc,  l>iis»eldorf-<iraleiibeig  Kolnlsibe  Masrhincnbau- 
Aaiult.  Eöln-Bayentbal.  Oebr-  Klein,  Dahlbruch.  A  OechcIhnu-.-r,  Mirnen.  R.  W  Dlnnenthal,  Sti  .-le.  I'öiter  A  Co.,  Dortmund.  Humboldt. 
->alk.   I.  StuckenboU,  Wetter.    Fiowcl»,  Kade»orm*ald    O,  Brinkmann.  Witten     ItV.  he  A  t.rol».  Hu.  l.  .s»i .  »     J  Bannin«.  .%.-«!  Hamm 
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zum  Kesselhause  läuft.  Aufser  besonderen  Ab- 
sperrorganen,  die  direct  an  den  Dampfsammlern 
angeordnet  sind  und  die  Absperrung  jeder 
Leitung  ermöglichen,  sind  in  diesen  Verbindungs- 
leitungen Selbstschlufsvenfile  eingeschaltet,  die 
mit  von  Hand  abstellbaren  Ventilen  combinirt 
sind,  um  bei  Kohrbrurh  eine  Gefährdung  der 
Au8StellnngBbesucher  zu  verhindern.  Hei  der 
Kohrleitnng  ist  hier  dein  Doppclleitungssystem 
den  Vorzug:  gegeben  worden  gegenüber  cler  King- 


Dic  Querschnitte  der  Leitungen  sind  so  be- 
rechnet, dafs  bei  Benutzung  beider  die  Dampf- 
geschwindigkeit  etwa  1K  m  betragt,  also  bei 
Störungen  mit  einer  Leitung  der  volle  Hei  rieb 
aufrecht  erhalten  werden  kann.  Bei  Anordnung 
der  Absperrorgane  wurden  alle  möglichen  Even- 
tualitäten ins  Auge  gefafst,  so  z.  B.  das  Defect- 
werden  des  einen  oder  des  anderen  Dampf- 
sammlers, einiger  Verbindnngsleitungen  oder  des 
einen  oder  anderen  Theiles  beider  Kohrs! ränge. 


Abbildung  3.   Stehende  Dmfavb- Expansionsmaschine  mit  Dynamo.  Qntehoffbungshütte. 


Icitnng,  da  sich  bei  dieser  Disposition  die  Kosten 
um  nahezu  25  °/o  geringer  stellen  und  dabei 
die  Betriebssicherheit  eine  weit  gröfsere  ist. 
Zudem  besitzt  die  Kingleitung  den  grofsen  Nach- 
theil, dafs  sie  in  allen  Theilen  gleiche  Quer- 
schnitte erhalten  mufs,  wodurch  gtolse  Conden- 
salionsverlaste  auftreten  und  leicht  eine  Ge- 
fährdung des  Betriebes  eintreten  kann.  Alle 
wichtigeren  Betriebsmaschinen  sind  an  beide 
Leitungen  angeschlossen,  um  bei  Defectwerden 
einer  Leitung  mit  der  anderen  dennoch  den 
Itetrieb  aufrecht  erhalten  zu  können. 


und  sind  die  Vorkehrungen  derartig  getroffen, 
dafs  l'nterbrechungen  des  Betriebes  während 
der  Ausstellung  kaum  eintreten  werden.  Wie 
schon  erwähnt,  betragt  der  Betriebsdruck  12  Ann., 
auch  arbeitet  ein  grofser  Theil  der  Kessel  mit 
l'eberhitznng. 

Kür  die  ganze  Stromerzeugungsanlage  ist 
eine  gemeinschaftliche  Centralcondensation  vor- 
gesehen,  die  ans  zwei  Aggregaten  besteht  uti<i 
von  denen  jede  Kinzelanlage  rund  80 000 
Dampf  i.  d.  Stunde  niederzuschlagen  vermag. 
Beide  Anlagen  besitzen  Köhrenkessel,  Oberflächen- 
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<  ondensatoren  und  arbeiten  narli  dem  tiegenstrom- 
princip,  und  zwar  sind  bei  der  einen  stellende 
Kessel,  bei  der  anderen  übereinanderliegende 
Kessel  angewendet  worden, 
welche  Disposition  wegen  be- 
schränkter Kaum  Verhältnisse 
erforderlich  war.  Die  maschi- 
nelle Anlage  für  die  Central- 
condensation  (von  den  Firmen 
Balcke  &  Co.,  Bochum  und 
Sack  Ä  Kiefselbach,  Rath)  be- 
steht aus  je  einer  Compound- 
maschine  mit  an  den  durch- 
gehenden Kolbenstangen  ge- 
kuppelten Wasser-  und  Luft- 
pumpen. Die  Condensations- 
imd  Oelpumpen  erhalten  gleich- 
falls zwangläufigen  Antrieb 
von  diesen  Maschinen.  Bevor 
der  Dampf  in  die  ('ondensatoren 
tritt,  passirt  er  einen  Oel- 
abscheider,  der  die  Oelpartikel- 
chen  aas  dem  Dampf  aus- 
scheidet und  so  nur  reinen 
Hampf  zur  Coudensation  bringt, 
wodurch  sowohl  reines  ölfreies 
Wasser  für  die  Kesselspeisung 
gewonnen,  als  anch  eine  bes- 
sere Wirkung  der  Anlage  erzielt  wird,  da  die 
Rohre  nicht  durch  Oel  in  der  Wärmeabgabe 
beeinträchtigt  werden.    Bei  den  alteren  Central- 


jedoch  mehr  oder  weniger  erfolglos  geblieben, 
da  das  tiemisch  von  Oel  und  Wasser  so  innig 
ist,  dafs  ein  Ausscheiden  des  Oeles  erst  beim 


Abbildung  I. 


Abbildung  ö.     Liegende  Compound  •  Dauipfmaseliine 

Klrbrr«;  A  Uta  In  lllldrn. 

'•ondensationen  suchte  man  das  in  dem  Condensat 
enthaltene  Oel  mittels  complicirter  Reinigungs- 
apparate anszuKcheiden.  Alle  diese  Versuche  sind 


Liegend«-  Tandem- Damptnia-chine  mit  Dynamo. 

Matrblornfabtlk  Orrtrnbroli-h. 

Krkalten  des  Wassers,  wozu  wieder  grol'se  Klar- 
bassins nothwendig  waren,  eintritt.  Bei  den 
neuen  Aulagen  hat  man  nun  Apparate  construirt, 
in  denen  der  Dampf,  bevor  er 
in  den  Condensator  tritt,  ge- 
zwungen wird,  ein  oder  meh- 
rere Male  seine  Richtung  zn 
andern.  Hierbei  wird  das  flüs- 
sige und  spec.  schwere  Oel 
nach  dem  Trägheitsgesetz  ab- 
geschleudert und  durch  beson- 
dere Pumpen  entfernt,  wahrend 
der  reine  Dampf  dem  Conden- 
sator zuströmt.  Die  vorerwähn- 
ten Wasserpumpen  saugen  das 
für  die  Coudensation  erforder- 
liche Wasser  aus  einem  Bassin, 
das  sich  unter  Fufsbodenhühe 
befindet ,  ein  und  drücken  es 
durch  die  CondcnBatoren  direct 
auf  zwei  Oradirwerksanlagen. 
Eine  von  diesen  ist  ein  Holz- 
thurm, in  dem  das  zn  kühlende 
Wasser  fein  vertheilt  wird  und 
an  einem  System  von  Latten 
herabrieselt.  Der  andere  ist 
in  Eisen  hergestellt  und  wird 
hier  die  Wasservertheilnng  mit- 
tels perforirten  Bleches  erzielt. 
Der  eiserne  Kühler,  von  Balcke  &  Co. -Bochum 
erbaut, besitzt») 1  m  Weite  bei  85 m  Höhe,  wahrend 
der  von  derselben  Firma  gelieferte  Holzthurni 


mit  In  M ..in". 
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8  X  22  m  Grundfläche  einnimmt,  hei  24  m  Höh«. 
Die  Höhe  des  Wassereinlaufs  beträgt  bei  beiden 
Kiihlwerken  7.5  m.  Das  abgekühlte  Wasser  sammelt 
sich  in  Bassins,  die  sich  unterhalb  der  Kühl- 
werke befinden,  au  und  fliefst  mit  eigenem  Druck 
den  Bassins  im  Condensationsgebände  wieder  zu, 
um  von  neuem  wieder  verwendet  zu  werden. 
Um  bei  Defectwerden  der  Oondensntionsanlage 
vor  Betriebsstörungen  gesichert  zu  sein,  sind 
in  der  Vacuunileituug  Sicherheitsauspuftventile 
vorgesehen,  die,  falls  erforderlich,  ein  Arbeiten 
der  Maschine  mit  Auspuff*  gestatten.  Wie  bei 
allen  Ausstellungen,  so  auch  hior,  lagert  man 
Dampf  und  Vacunmleitung  tief,  um  das  Bild  der 
Ausstellungsobjecte    nicht    zu  beeinträchtigen. 


hat,  so  kommt  bei  dieser  Anlage  nur  Braun- 
kohle zum  Verstocheu.  Die  Kohle  wird  mittel* 
Eisenbahngleis  bis  vor  die  Anlage  transportirt, 
hier  in  einen  tiefliegend  gemauerten  Behälter 
gestürzt,  dann  mittels  < '«»nveyorkette  in  einen 
Hochbehälter  gehoben  und  gelangt  von  da  in 
Füllrümpfe,  von  wo  aus  sie  in  die  Feuerungen 
der  einzelnen  Kessel  fällt.  Die  t  'im  ve  vor  kette 
ist  eine  endlose  Uelenkketle  mit  zwischen  den 
Kettengliedern  drehbar  aufgehängten  Bechern, 
die  an  best imiiiten  Stellen  mittels  Anschlages 
gefüllt  und  geleert  werden  können.  Die  Feue- 
rungen sind  Treppenrostanlagen  und  kommen 
hier  drei  verschiedene  gesetzlich  geschützte 
Anlagen  zur  Vorführung,  die  alle  eine  möglichst 


Abbildung  '"•    <«abelniaschineii  mit  Dynamo;  Dingl<-r>,rli<>  Maschinenfabrik,  Zweibrfiekeo. 


Hierdurch  machte  sich  jedoch  eine  Kntwässi- 
rung  der  Vacuumleitung  erforderlich  und  geschieht 
dies  durch  zwei  automatisch  arbeilende  Knt- 
wässerungspumpen.  Ks  sind  dies  gewöhnliche 
Duplex-  bezw.  Simplexpnmpen  mit  neben  den- 
selben angeordneten  Wasserbehältern,  die  unter 
Vacnum  stehen  und  denen  der  condensirte  Dampf 
zufliefst.  Bei  gefülltem  Behälter  öffnet  ein 
Schwiinmerventil  die  Dampfzuströinuug  und  setzt 
die  Pumpen  in  Gang,  während  bei  geleertem 
Kessel  der  Dampfzntritt  wieder  geschlossen  wird. 

Für  den  Betrieb  der  am  hinteren  Theil  der 
Maschinenhalle  befindlichen  Walzenzngmasehine, 
Compressoren  und  Dampfhämmer  ist  eine  zweite 
Dampfanlage  vorgesehen,  die  ein  Aussf ellnngs- 
object  des  Vereins  für  die  Interessen  der 
rheinischen  Braunkohlenindustrie  ist  und  drei 
<  "ornwallkessel  mit  zusammen  300  qm  Heizfläche 
umfal'st.  Da  der  Venia  naturgemäl's  grofses 
Interesse  für  die   Verbreitung  der  Braunkohle 


günstige  und  rationelle  Verteuerung  der  Kohle 
bezwecken.  Die  Asche  fällt  in  Behälter,  welche 
von  der  Convevorkette  aus  beth&tigt  werden, 
und  wird  durch  linlegen  von  Kutschen  direct 
in  Waggons  transportirt.  Die  Flugasche  Ut, 
wie  bekannt,  schon  bei  Steinkohlenfenerungen 
eine  lästige  Beigabe  und  hat  häufig  Störungen 
der  Anlage  selbst,  sowie  auch  Belästigungen 
der  Nachbarschaft  zur  Folge,  fn  viel  höherem 
Mafse  ist  dies  jedoch  bei  der  Braunkohle  der 
Fall.  Ein  Patent  des  Ingenieur  Hadeln  sucht 
diesen  l'ebelstand  auf  folgende  Weise  zn  be- 
seitigen: Der  untere  Theil  des  Schornsteins  er- 
hält einen  concentrisch  gemauerten  Hing,  der 
durch  Gewölbe  in  zwei  übereinander  befindliche 
Kammern  getrennt  wird.  Dieses  Trennungs- 
gewölbe ist  ans  durchbrochenen  Steinen  herge- 
stellt. Die  Verbrennungsgase  treten  ans  dein  Puchs 
in  den  unteren  Theil  des  concentrischen  Ringes, 
umstreiehen  den  Schornstein  am  aufseren  Umfange 
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mit  geringerer  Geschwindigkeit  und  treten  dann 
mit  erhöhter  Geschwindigkeit  durch  das  durch- 
brochene Gewölbe  in  den  Schornstein  selbst,  wobei 
sie  auf  diesem  Wege  ihre  Aschenpartikelchen 
abgegeben  haben.  Diese  fallen  auf  eine  schräge 
Ebene,  welche  nach  dem  äulseren  Umfange  des 
Räume»  geneigt  ist  und  mittels  Reinigungsthürcn 
jederzeit  entfernt  werden  kann.  Bei  nothwendig 
werdenden  Reparatnren,  wie  bei  Verstopfen  des 
Gewölbes  und  sonst igeu  Arbeiten  können  durch 
Umschalten  eines  Rauchschiehers  die  Gase  auch 
direct  in  den  Schornstein  geleitet  werden  und 
wird  die  Reinigungsanlage  hierdurch  aufser 
Betrieb  gesetzt. 

Der  Schornstein  dieser  Kessclanlage  ist  l.'J  in 
hoch  and  besitzt  am  oberen  Knde  eine  lichte  Weite 
von  1,7  in.  Die  Kesselanlage  erzeugt  gesattigten 
Dampf  mit  einer  Spannung  von  8  Atm.  Für 
die  Dampfleitung  sind 
die  Normalien  der 
Gas-  und  Wasserfach- 
roänner  vorgeschrie- 
ben, als  Dichtungs- 
malerial  kommt  Me- 
Ulldichtung  zur  Ver- 
wendung. Da  die  an 
diese  Dampfanlage  an- 
geschlossenen Maschi- 
nen täglich  nur  wenige 
Standen  arbeiten,  sah 
man  von  Aufstellung 
einer  ( entralconden- 
satiori  ab  und  arbei- 
ten sämmtliche  Ma- 
schinen hier  mit  Aus- 
puff. — 

Weiter  kam  eine 
eigene   Dampf-  und 

Haschinenanlage  vom  Verein  für  die  bergbaulichen 
Interessen  zur  Aufstellung'  und  zwar  werden 
hier  fast  ausscbliefslich  Maschinen  und  Aggregate 
für  den  Bergwerksbetrieb  vorgeführt ,  unter 
Anderem  eine  Wasserhaltung  von  3600  D.S.,  die 
25  cbiu  i.  d.  Minute  auf  500  m  hobt.  Vorgesehen 
ist  ferner  eine  Dampffördermaschine  mit  Förder- 
gerüst im  Betrieb,  eine  elektrische  Förder- 
maschine mit  1200  K.-W.  Leistung,  eine  Gröfse, 
wie  sie  bisher  in  Europa  noch  nicht  gebaut 
worden  ist. 

Das  Kesselhaus  enthält  sechs  Kessel  mit 
zusammen  1000  qm  Heizfläche,  die  gesättigten 
Dampf  von  12  Atm.  Betriebsdruck  erzeugen  und 
an  einen  Schornstein  von  50  m  Höhe  bei  2  in 
lichter  Weite  am  Kopfende  angeschlossen  sind. 
Das  hier  vorgesehene  Kesselsystem  soll  sich 
speciell  für  den  Zechenbetrieb  eignen  und  die 
Vortheile  des  Cornwallkessels  (grofser  Wasser- 


tauin)  mit  denen  des  Röhrenkessels  (schnelle 
Dampferzeugung)  vereinigen.  Vier  Kessel  dieser 
Anlage  bestehen  aus  je  einem  Einflammrohr- 
kessel,  in  dem  sich  die  Rostfläche  befindet,  mit 
daliinterliegendem  Röhrenkessel.  Die  anderen 
beiden  sind  mit  vorliegenden  Cornwallkesseln 
und  dahinterliegenden  Siederöhrenkesseln  aus- 
geführt. 

Die  Namen  der  die  Kessel  liefernden 
Kinnen  sind  : 


Firmen 

Aniftht 

Hrlzflich« 
pro  Kc»««l 

Gewerkschaft  Drange,  Bulmke  bei 

I 

167,6 

L.  iV  ('.  Steiniuüller,  (iuinmersbnch 

9 

145,3 

Robert  Reichling  &  Tie.,  Crefeld- 

I 

155,64 

AMrildang  7.   Stehend«  Componid-lfaMhiiM  mit  Dynamo. 

K.  *  Th.  Mölln-,  Ilrackwrdr. 


*  Dieselbe  ist  vom  Technischen  Bureau  der  Aus- 
stellung ausgearbeitet. 


Die  Kohlenbeschick- 
ung erfolgt  auf  auto- 
matischem Wege  mit- 
tels der  vou  Hartinann 
aus  Chemnitz  einge- 
richteten Lcachfeue- 
rnng;  aus  einem  Koh- 
lenlagcrraum,  der  sich 
neben  dem  Kesselhaus 
befindet, wird  die  Kohle 
in  i  t  tels  Schnecke  einem 
Becherwerke  zuge- 
führt ;  das  Becherwerk 
«riebt,  sie  in  eine  ober- 
halb der  Kessel  ge- 
lagerte Schnecke  und 
wird  sie  nun  von  hier 
aus  nach  den  einzel- 
nen Apparaten  geführt 
und  mittels  Hoch 
rldehen  in  die  Feiuiiint;  seihst  geschleudert. 
Die  Kohleilaufgabe  erfolgt  vollständig  gleich- 
mäßig und  kann  mich  Wunsch  und  Bedürfnils 
regulirt  werden,  wodurch  der  gröfstmögliche 
Heizeffect  erzielt  wird.  Allerdings  empfiehlt  es 
sich,  bei  diesen  Apparaten  Nul'skohle  zu  ver- 
wenden. Beim  Verstorben  von  Förderkohlcn 
Kraft  die  Kohle  erst  einen  Kohlenbrecher  passiren, 
und  wird  sie  dann  erst  durch  ein  Becherwerk 
gehoben  und  der  Anlage,  wie  vorhin  geschildert, 
zugeführt.  Sämmtliche  Dampf-,  Förder-  und  Ge- 
bläsemaschinen  Q.  s.  \v.  arbeiten  bei  dieser  An- 
lage ebenfalls  mit  <  entralcondeiisation  (Fugen 
Blafsberg  et  Co.)  und  dient  für  diesen  Zweck 
ein  Weifsscher  Gegenstroiucondensator,  der  etwa 
12500  kg  Dampf  niederzuschlagen  vermag. 

Eine  Uiiekkühlanlage  von  50  qm  Bodenfläche 
bei  iJo  in  Höhe,  bestehend  aus  einem  Holzthurm 
mit  einer  eigenartigen  Wasservertheilnng,  die 
durch  ühereinanderlagernde  Steinschichten  be- 
wirkt wird,  gestattet  auch  hier  die  Wieder- 
verwendung des  gebrauchten  Wassers.  Da  jedoch 
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wegen  Platzmangel  die  Anlage  nur  für  200  rinn 
ausgeführt  werden  konnte,  ist  ein  größtes  (Quantum 
an  Zusatzwassel*  noch  erforderlich.  Für  die 
Förderung  des  Wassers,  einmal  nach  dem  Conden- 
sator,  zum  andern  Mal  nach  dem  Gradirwerks- 
bassin,  sind  zwei  Rotationspnmpen  vorhanden, 
von  denen  jede  stünd- 
lich 270  chm  zu  lei- 
sten vermag.  Die  Ent- 
wässerung der  auch 
hier  tiefliegenden  Va- 
cuumleitnng  erfolgt 
gleichfalls  auf  auto- 
matischem Wege.  Die 
Dampfleitungen  sind 
auch  hier  nach  den 
neuen  Normalien  des 
Vereins  deutscher  In- 
genieure vom  Jahre 
1900  ausgeführt,  je- 
doch mit  eingedrehten 
Flantschen.  Als  Dicb- 
tungsmaterial  sind 
wellenförmige  Kupfer- 
ringe  mit  Asbestein- 
lage vorgesehen.  — 

Eine  der  wichtigsten  Fragen  war  die  Wasser- 
ver sorgung  des  Ausstellungsgeländes.  Für 
Trink-,  Koch-  und  Feuerlöschzwecke  ist  das 
städtische  Wasserleitungsnetz  mit  dem  des  Aus- 
stellungsgeländes verbunden  worden.  Für  die 
umfangreichen  technischen  Anlagen  reiditc  dieses 
Wasser  jedoch  nicht 
annähernd  ans,  denn  es 
werden  folgende  Quan- 
titäten benöthigt  : 
1.  Kesselspeisewasser 
120  ebm,  2.  Zusatz- 
wasser4Ko  cbm  für  die 
(londensationsanlatfen, 
3.  Fontänenspeisewas- 
ser  ir>00cbm,  zusam- 
men 21<>0  cbm  in  der 
Stunde ,  sind  gleich 
.'{.•>  cbm  in  der  Minute. 
Zur  Bewältigung  die- 
ser Wassermenge  ist 
in  der  Nähe  des  Rhei- 
nes eine  Pumpstation 
von  2»»0  « | in  bebauter 
Fläche  vorgesehen,  in 
der  I  Centrifugalpuin- 

pen  von  30,  20  und  je  10  cbm  Minntenleistung  zur 
Aufstellung  gelangen.  Diese  Pumpen  besitzen  ge- 
trennte Sangleituugen  und  entnehmen  ihr  Wasser 
einem  Saugschacht,  der  sich  im  Sporthafen  befindet. 
Dieser  ist  auf  —  1  ausgebaggert  und  gegen  Ver- 
sanden durch  eine  Spundwand  gesichert.  Die 
Pnmpendisposition  ist  nun  so  getroffen,  dafs  man 
stets  in  der  Lage  ist,  10  bis  2<>  cbm  mittels  einer 


Abbildung  8.    Liegende  Tandem  •  Maschine. 

tlohcnxillvrn.  Acl..<lr«,  l»üi»rldnrf\ 


Abbildung  9.  Liegende  Tandem- Dampfmaschine  mit  iKnaino. 

Humboldt  In  Kalk  ti-i  K»lf>. 


Fünfhundertleitung  nach  dem  (Oadirwerksbassin 
neben  der  Maschinenhalle  zn  drücken  und  20  bis 
30  cbm  nach  den  Bassinanlagen  im  Bergbau- 
lichen Verein.  Centrifugalpumpen  mit  elek- 
trischem Antrieb  mufsten  hier  gewählt  werden, 
einmal  mit  Rücksicht  auf  den  Kostenpunkt,  zum 

andern  Male  aberaneb. 
da  die  Ingenienrarchi- 
tekten  durch  Danipf- 
anlageu  das  Rheinufcr 

nicht  verunzieren 
wollten;  der  Riemen- 
antrieb mit  Gleich- 
Strommotorenbetrieb 
aus  folgenden  Grün- 
den :  Wie  bekannt, 
schwankt  der  Rhein- 
wasset  stand  aufser- 
ordentlich  stark  und 
zwar  zwischen  4-  0,H 
bis  -f-  6.  Um  nun  bei 
niedrigstem  Wasser- 
stand ein  absolut  si- 
cheres Functioniren 
der  Pumpen  zu  er- 
möglichen, wurden  sie 
in  einem  wasserdichten  Schacht  so  tief  auf- 
gestellt, dafs  die  maximal  noch  zulässige  Saug- 
höhe nie  mehr  als  minus  -1  betragt,  die  Motoren 
dagegen  hochwasserfrei  auf  6,  um  sie  gegen 
Sickerwasser  und  Feuchtigkeit  zu  schützen.  Nun 
ändert  sich  bei  wechselnder  Förderhöhe  die  Lei- 
stung der  Centrifugal- 
pumpen aufserordent- 
lich  bei  gleicher  Tou- 
renzahl. Deshalb  mufs- 
ten Motoren  verwendet 
werden,  die  eine  Ton- 
renregelnng  zuliefsen, 
was  bekanntlich  nur 
beim  Gleichstrommo- 
tor möglich  ist.  Sauh- 
und Druckleitungen 
sind  als  gnfseiserne 
Muffenleitungen  mit 
Bleiabdichtuug  ausge- 
führt, die  etwa  1  bis 
1 ,2  m  tief  verlegt  sind. 
Sie  besitzen  eine  ge- 
sammte  Länge  von 
etwa  1000  m.  Das  nach 
dem  bergbaulichen  Ge- 
bäude gedrückte  Wasser  fliefst  aus  einem  Haupt- 
bassin mit  300  cbm  Inhalt,  sowohl  nach  einem 
Saugschaclit  der  Wasserhaltung  Haniel  A  Lueur. 
als  auch  nach  dem  Sangbassin  vor  den  Fontäne- 
pumpen,  die  hier  ausschlielslich  für  die  Speisung 
der  Wasserkünste  vorgesehen  sind,  und  können 
nun  von  der  einen  oder  von  der  anderen  Pumpen- 
anlage die  Fontänen  gespeist  werden.   Die  ver- 
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h&ltnifsmäfsig  complicirte  Wasseranlage  ist  darauf 
zurückzuführen,  dafs  anfangs  keine  geeigneten 
Pumpwerke  für  die  Wasserkünste  erhalten  werden 


Diese  sind  hier  durch  ein  sogenanntes  Kraft- 
ausgleichswerk ersetzt  worden.  Dies  ist  ein 
Hülfscylinder,  der  zwischen  Dampf-  und  Pumpen- 


konnten und  demgemäfs  die  ganzen  Projecte  auf    seite  eingebaut  ist,  in  dem  ein  Planger  auf  ein 


Hantel  &  Laeg 

Diese  Maschine 


Abbildung  1". 


die  Maschinen  von  der  Firma 
zugeschnitten  werden  mnfsten. 
leistet  jedoch  bei  nor- 
malem Betriebe  drei- 
raasendsechshnndert 
P.  S.,  benöthigt  also 
für  den  Leerlauf  allein 
etwa  3«0  bis  400  P.S., 
während  als  eft'ective 
Leistung  des  normalen 
Fontänenpumpwerks 
nur  dreihundert  maxi- 
mal   gebraucht  wur- 
den.   Es  wurde  ein- 
mal aas  diesem  Grande, 
zam    andern  Theile 
aber  auch,  um  die  not- 
wendige Reserve  zu 
besitzen,  nach  passen- 
deren   Pumpen  Um- 
schau    gehalten  and 
gelaug  es  denn  auch 
schliefslich,  eine  elektrisch  betriebene  Pumpe  mit 
12  cbm  und  zwei  Dampfduplexpnmpeu  mit  drei- 
facher Expansion  mit   12  und  S  cbm  Leistung 
zu  erhalten.     Die  elektrisch  betriebene  Pumpe 
ist  ein  Schnellläufer  und  soll  hier  160  bis  1H0 
Toarea  i.  d.  Minute  machen.     Der  Saugkasten 
ist    mit  Massenring- 
ventilen  ausgestattet, 
in  denen  die  Wasser- 
geschwindigkeit ein 
Meter    nicht  über- 
schreiten soll.  Jedes 
Ventil     besitzt  ein 
Saugrohr,  das  in  einer 
Länge  von  etwa  20t » 
tum  in  den  eigentlichen 
Saugkasten  mündet 
and  Wasserwirbelun- 
gen  vermeiden  sowie 
dem  Wasserstrahl  ver- 
ticale  Richtung  geben 
soll,  um  ein  schnelles. 

gleich  mäfsiges 
Schlichen  des  Ventils 
za  ermöglichen.  Es  ist 
also  die  Pnmpe  ge- 

wisseimafsen  in  eine  Anzahl  kleiner  Pumpen 
zerlegt  und  soll  sich  diese  ('(Instruction  in  der 
Praxis  sehr  gut  bewähren. 

Bei  der  einen  Dnmpfduplexpumpe  ist  aufscr 
•lern  Triplexsystem  noch  Expansionssteuening 
vorgesehen.  Wie  bekannt,  kann  bei  der  ge- 
wöhnlichen Duplexpumpe  Expansion  nicht  ange- 
wendet werden,  da  ihr  die  Schwungmassen  fehlen. 


Liegende  Tündern  •  Musrliine. 

I'nloo,  V.nen. 


Abbildung  11.    Stehende  Compound  ■  Masrhine. 
Sumlwigrr  Kl.rnlifilt.-.  ImMhrlf, 


KraftUbertragungsHuidtim,  bestehend  aus  üel  und 
Luft,  arbeitet :  durch  diese  Einrichtung  wird  eine 

wesentliche  Erspar- 
nils an  Dampf  erzielt. 
Von  diesen  Purapen- 
anlagen wird  nun  das 
Poutänenwasser  mit- 
tels einer  Sechshun- 
dert -  Druckleitung 
nach  der  Fontäne  ge- 
führt.   Bei  der  Aus- 
führung der  Fontänen- 
anlage  sind  alle  Fort- 
schritte, die  man  bis- 
her auf  diesem  tiebiet 
erzielte,  zur  Anwen- 
dung gekommen.  Sie 
soll  Alles  übertreffen, 
was  man  je  in  dieser 
Hinsicht  gesehen  hat. 
Von   einem  Verthei- 
lungsstück  werden  mit- 
tels 30  Rohrleitungen  von  HO  bis  100  mm  lichter 
Weite  die  Wassermasseii  auf  ISO  Beckmannsche 
Wassersprungstückc  vertheilt,  die  eine  Haupt  - 
und    zwei    Seitenfontänen    bilden,    welche  toi 
oberen    Bansin  augeordnet  sind.    Diese  Mund- 
stücke sind  cylindrische  Hohlkörper,  die  ähnlich 

wie  Strahlapparate 
wirken  und  bei  denen 
der  aus  der  Düse  aus- 
tretende Strahl  Was- 
ser und  Luft  ans  dem 
Bassin  mitreifst,  wo- 
durch die  Wasser- 
masse um  eiu  Drittel 
des  Volumens  ver- 
mehrt wird,  sn  dafs 
statt  der  den  Fontänen 
zugeführten  24  cbm 
tatsächlich   32  cbm 

Wasser  springen. 
Durch  die  von  dem 
Wasser  mitgerissene 
Luft  erscheint  das 
Wasser  weils,von  Luft- 
bläschen durchsetzt, 
wodurch  das  Licht  re- 
flectirt  wird,  während  Wasser  ohne  Luft  den 
gröfsten  Theil  des  Lichtes  absorbirt,  und  die 
Wirkung  wesentlich  geschwächt  wird,  l'm  Leben 
in  diese  Wasserlassen  zu  bringen,  sind  auf  dem 
Wasservertheilungskörper  Schnellschlul'sventile 
angeordnet,  die  durch  plötzliches  Ausschalten 
einer  Anzahl  von  Leitungen  eine  Steigerung 
des  Druckes  herbeiführen.   Beim  Einschalten  der 
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Rohre  fällt  der  Druck,  die  hbher  ausgeschal- 
tete« Leitungen  treten  nun  plötzlich  wieder 
unter  Druck  und  werfen  das  Wasser  in  Ra- 
ketenform  nach  olien.  Aufser  dieser  Anordnung 
können  drei  verschiedene  Wasserbilder  gestaltet 
werden;  bei  einem  derselben  bilden  die  drei 
Fontänen  Pyramidenformen,  bei  dem  zweiten 
Tulpenformen,  bei  dem  dritten  schneiden  sich 
Strahlen  der  einzelnen  Fontänen.  Die  Ver- 
änderung dieser  Wasserbilder  wird  vom  Schalt- 
raume aus,  der  sich  vor  der  Fonfänenanlage 
befindet  und  in  dem  das  Vertheilungsstiick  ge- 
lagert ist,  bewirkt  und  zwar  dadurch,  dal's  eine 
Anzahl  Mundstücke  ausgeschaltet  wird,  während 
andere  eingeschaltet  werden. 

Sinnreich  wie  der  wassertechnische  Theil 
ist  auch  der  elektrotechnische  Theil  dieser  An- 
lage. In  wasserdicht  geschlossenen  Kesseln 
befindet  sich  auf  dem  Boden  derselben  je  ein 
Scheinwerfer  mit  darüber  befindlicher  Farben- 
scheibe, die  mittels  Zahnradiibersetzung  von 
einem  Motor  bethätigt  wird.  Diese  Farben- 
BCheiben  sind  weifs,  blau,  rot,  grün  und  gelh  : 
und  gestatten  demnach  ein  fünffaches  Farben- 
bild. Von  demselben  Schaltrauinc  aus,  von  dem 
der  .Wassel-technische   Theil  dirigirt  wird,  ge- 


schieht auch  die  Bedienung  des  elektrotechnischen 
Theiles  und  man  ist  jeden  Moment  in  der  Lage, 
die  Farbenscheiben  der  44  Scheiüwerfer  nach 
Belieben  zu  verstellen.  Das  abfliefsende  Wasser 
wird  durch  14  Löwenspeier  nach  dem  unteren 
Bassin  geleitet  und  werden  auch  hier  die  ab- 
fliefsenden  Wasserstrahlen,  die  in  einer  Breite 
von  200  mm  austreten  und  unten  eine  Bre-te 
von  <»0<)  bis  700  mm  besitzen,  farbig  beleuchtet. 
In  dem  unteren  Bassin  sind  noch  13  kleine 
Fontänen  vorgesehen,  die  von  den  Hochdruck- 
centrifugalpumpcn ,  welche  sich  in  dem  Saug- 
schacht am  Rhein  befinden,  gespeist  werden 
und  iiisgesammt  5  cbm  pro  Minute  bei  einem 
Druck  von  3  bis  4  Atm.  benöthigen.  Die  vor- 
erwähnte Fontänenanlage  bedeckt  eine  Gesammt- 
fläche  von  7000  qm  und  benöthigt  an  Kraft 
für  den  l'umpenbctrieb  etwa  300  P.S.,  für  Be- 
leuchtung der  Wasserinasse  etwa  250  K.-VV. 
Hin  weiteres  Pumpwerk  dient  zur  Cascaden- 
speisung  bei  den  Anlagen  des  deutschen  Beton- 
vereins, die  sich  vor  der  Facadc  der  Kunsthalle 
befinden.  Ks  besteht  aus  einer  Centrifugalpump«, 
deren  Welle  mit  einem  Gleichstrommotor  direct 
gekuppelt  ist  und  werden  mittels  dieser  Anlage 
10  cbm  i.  d.  Minute  auf  etwa  5  m  Höhe  gefördert. 


Xene  Gcbla'scniascliinc  für  die  l^is  tue  höfischen  Anthracit- 
hochöfcii  in  Sulin,  Süd  ru  Island. 


;  Hirnen  Tafel  VI  II., 


Die  hohen  Ansprüche,  welche  der  stets 
wachsende  Wettbewerb  an  das  Krzeugnngs- 
vermögen  der  Hochöfen  stellt,  veranlassen  den 
Techniker  noch  mehr,  als  früher,  die  Leisliiugs-  ^ 
fähigkeit  deiGebläsemaschinen  zu  vergröfsern  und 
ihre  Unterhaltungskosten  zu  verringern.  Wenn- 
gleich bei  Hochöfen  bis  ztt  450  t  Tageserzeugiing, 
wie  mau  sie  auf  dem  (kontinente  zur  Zeit  erreicht, 
im  allgemeinen  die  liegende  Gebläscmaschine 
bevorzugt  und  dabei  die  stärkere  Abnutzung 
der  Kolbendichtungeu,  als  bei  den  siebenden 
Maschinell,  in  den  Kauf  genommen  wird,  so 
sieht  man  doch  auf  den  amerikanischen  Hoch- 
ofenwerken mit  den  grofseti  Tagesproduetionen 
von  <»00  und  mehr  Tonnen  f.  d.  Ofen  den  stehen- 
den Typ  des  Gebläses  mehr  in  Anwendung,  in- 
dem der  Amerikaner  bei  den  liegenden  Maschinen 
die  Abnutzung  der  GubläBccy  linder,  die  dadurch 
entstehenden  Undichtigkeiten  und  die  durch  die 
erforderlichen  Reparaturen  hervorgerufenen  Still- 
stünde hinsichtlich  einer  hohen  Prodnctionszift'er 
für  zu  sehr  beeinträchtigend  halt,  als  dal's  diese 


Nacht  heile  durch  die  grüfsere  Zugänglichkeit 
und  Stabilität,  sowie  durch  die  bessere  Ueber- 
sicht  und  Controle  aufgehoben  wurden;  zudem 
bat  mau  in  Amerika  in  den  letzten  Jahren  sich 
auch  sehr  betleifsigt,  die  stehende  Gebläsemaschine 
stabiler  und  zuganglicher  zu  bauen  und  durch 
geeignete  Schmierapparate  wenigstens  in  dieser 
Hinsicht  die  Controle  zu  erleichtern.  Die  Suliner 
Gebläsemaschine  stammt  aus  der  Fabrik  der 
Edward  P.  Allis  Co  in  Milwankee  U.  S.  A., 
wurde  während  des  Winters  1900  montirt 
und  befindet  sich  seit  Sommer  D»01  im  Betrieb. 
Die  für  die  Suliner  Hochöfen  aufsergewöhnlich 
grofseti  Dimensionen  der  Maschine  erklären  sich 
dadurch,  dafs  das  Gebläso  zugleich  als  Reserve 
für  einen  zweiten  Ofen  dienen  soll,  während 
der  stehende  Typ  zum  Theil  durch  die  nicht 
wenig  heikle  Platzfrage  mitbedingt  war. 

Die  Hauptabmessungen  der  Maschine  stellen 
sich,  zugleich  im  Vergleich  mit  denen  der  Da- 
quesne-Maschine,  ebenfalls  von  der  Allis  Co.  er- 
baut, wie  folgt: 
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Sulln  Du.,B«ne 

mm  mm 

Dnrchiuesser  des  Hoehdrurkcylinders    J  1)0(5  1016 

„   Niederdruckevlinder*  2032  1981 

n           ..    (iebläsecytinders  .  .  2132  1930 

Gemeinschaftlicher  Kolbenhub     .  .  .  1524  1524 

Umdrehung  f.  d.  Minute  max                  55  55 

cbra  cbm 

Angrsaugte  Luftim-nge  f.  d.  Umdrehung  21.80  17,20 

Die  Cylinder  stehen  nicht  anf  Stahlconsolen 
»der  gufseisernen  Sockeln,  wie  man  das  bei 
anderen  stehenden  Constrnctionen  findet,  sondern 
anf  zwei  Rnnd-Framen,  wovon  der  obere  cylin- 
drisch  ist  und  die  Kreuzkopfführung  bildet,  der 
untere  dagegen  sich  konisch  erweitert  und  die 
Verbindung  mit  dem  Fandamentrahuien  herstellt, 
Der  untere  Theil  besitzt  zu  seiner  Verstärkung 
innen  je  fünf  Rippen;  er  besteht  aus  zwei  Gufs- 
theilen,  die  durch  Bolzen  von  6  cm  Durchmesser 
zusammengehalten  werden,  ist  leicht  zu  giefsen 
und  nnr  au  den  Berührungsflächen  unten  und 
oben  abgedreht,  erfordert  also  wenig  Zeit.  Ferner 
bietet  der  Rund- Frame-Typ  die  gröfstmögliche 
Anf  lageflache,  so  dafs  die  Construction  als  äufserst 
stabil  und  solid  zu  bezeichnen  bleibt:  dabei 
hat  sie  den  Vortheil,  stets  reinlich  auszusehen, 
indem  das  Schmieröl  u.  s.  w.  gänzlich  innen  ab- 
lauft und  nicht  hernmgespritzt  wird,  trotzdem 
kann  man  aber  an  alle  Theile  behufs  etwaiger 
Auswechslung  bequem  und  leicht  heran. 

Die  beiden  Hauptlager  sind  mit  dem  Funda- 
mentrahmen zusammengegossen  und  enthalten 
mit  Composition  ausgegossene  Lagerschalen  von 
■Stahlgufs.  Das  Hauptlager  hat  einen  Durch- 
messer von  530  mm  und  besitzt  eine  Lange 
vou  915  mm,  der  Kurbelzapfen  zeigt  350  mm 
Durchmesser  und  305  mm  Länge;  das  Gewicht 
der  Kurbelwelle  betragt  8  t  und  das  der  beiden 
Kurbeln  7  t.  Das  Schwungrad,  in  der  Saliner 
Eisengiefseroi  angefertigt,  wiegt  50  t,  gegen 
40  t  in  Dnqnesne,  bei  einem  Durchmesser  von 
7315  mm.  Die  Krenzköpfe  bestehen  aus  Stahl- 
gufs, mit  Composition  ausgegossen,  und  sind 
1295  mm  grofs,  daher  wenig  dem  Warmlaufen 
ausgesetzt.  Die  Gleitbahn  des  Kreuzkopfes  ist 
innen  hohl  und  läfst  sich  durch  Wasser  kühlen, 
falls  es  bei  grofser  Tourenzahl  nöthig  sein 
sollte.  Laufen  die  Kreuzkopfschuhe  sich  ab, 
80  braurht  man  nicht  den  Kreuzkopf  u.  s.  w. 
herauszunehmen,  sondern  man  zieht  einfach  je 
nach  Bedarf  mehr  oder  minder  die  .Schraube  f 
an  (Tafel  VIII),  wodurch  die  Keile  y  ange- 
zogen werden,  so  dafs  der  Durchmesser  des 
Krenzkopfes  sich  vergröfsert.    Von  der  Haupt- 


[  welle  aus  erfolgt  mittels  Riemen   der  Antrieb 
I  des  Regulators,  welcher  sich  je  nach  der  ge- 
wünschten Tourenzahl  durch  eine  Spindel  und 
Feder  verstellen  läfst  und  zwar  durch  ein  Hand- 
rädchen,   sowohl    am    Regulatorstand    auf  der 
zweiten  Etage,  als  auch  unten  auf  der  Maschinen- 
■  haussohle;  es  dürfte  dies  vorteilhafter  sein, 
als  eiue  Aenderung  der  Stellung  des  Regulators 
;  mit  einem  von  Hand  verstellbaren  Laufgewicht 
zu  bewerkstelligen. 

Die  Einzelheiten  der  Steuerung  sind  aus  den 
Zeichnungen  der  Tafel  VIII  zu  ersehen.  In 
jeder  Kurbelstellung  vermag  man  die  Maschine 
ohne  Unbequemlichkeit  anzulassen,  da  durch  ein 
Extraventil  direct  Dampf  nach  dem  Niederdruck- 
Cylindcr  eingelassen  werden  kann. 

Vom  Niederdrnck-Cy linder  geht  der  Dampf 
nach  der  Condensationsanlage,  jedoch  arbeitet 
die  Maschine  auch  mit  Auspuff;  hierbei  wird 
das  sich  gewöhnlich  bei  Compound- Maschinen 
vorfindende  Doppelsitz-  bezw.  Wechselventil 
durch  eine  ausbalancirte  Messingklappe  im  Aus- 
puffrohr ersetzt,  die  selbstthätig  in  Function 
tritt,  sobald  etwa  die  Luftpumpe  versagen  sollte, 
i  so  dafs  ein  Verbrennen  der  Gummiklappen  des 
( 'ondensators  ausgeschlossen  erscheint. 

Die  Luft  tritt  in  den  Windcylinder  durch 
I  die  Kennedysche  Sangklappe  (Amerik.  Patent 
!  vom  14.  Januar  1890),  die  sich  sechs  und  mehr 
|  Jahre  ohne  Reparaturen  betriebsfähig  erhalten 
soll.  Die  Druckklappen,  deren  jeder  Luftcylinder 
vier  enthält,  sind  nach  dem  Patent  Reynolds 
,  (Amerik.  Patent  vom    14.  Januar  1896)  ange- 
fertigt  und  Bollen  zwei,  ja  sogar  vier  Jahre 
auf  amerikanischen  Hochofenwerken  ausgehalten 
;  haben;  die  Details  der  Construction  sind  aus 
den  Zeichnungeu  ersichtlich.    Der    Antrieb  der 
I  Saug-   und    Drackklappen    geschieht    von  der 
!  Kurbelwelle  aus. 

Im    Windcylinder   soll    bei   den  Kennedy- 
|  Key nulds-K läppen  der  todte  Raum  nur  5/*  von 
i  einem  Procent  betragen,  jedenfalls  aber  func- 
tioniren  beide  gut,   die  Maschine  selbst  läuft 
|  ruhig  und  gleichmäl'sig.    Für  den  Fall,  dafs  an 
I  einem  der  Luftcylinder  oder  überhaupt  an  einer 
|  Seite  eine  Betriebsstörung  eintritt,  kann  man 
|  mit  der  anderen  Seite  der  Maschine  allein  weiter 
!  arbeiten.  Bei  50  Umdrehungen  und  20  ff,  Pressung 
leistet  die  Maschine  3200Pferdokräfte;  sie  dürfte 
das  gröl'ste  Hochofengebläse  Rufglands  sein  und 
i  zugleich  zu  den  gröfsten  des  Continent*  gehören. 

.Salin.  Oncfir  Simmersbach, 

HÜO>nin?<-nlriir  and  Hoehofendlm-tor. 
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Der  grtffste  Holzkohlen -Hochofen  der  Welt. 


In  der  Bergstadl  Varea  in  Bönnien,  Kreis 
Sarajevo,  steht  ein  der  Vareser  Eis enindnstrie 
Aftien-Desellschaft   gehöriger  Holzkohlen- 


Fignr  I. 
Alt«-  Kisenlmtte  in  Yaies. 


BclmelMfea. 


Art 


Figur  2. 
I'rohl  der  .Smreka  -  «iruue. 

Mchllfkeit  Ml  M«  KD)  ,». 


Hochofen,  welcher  unter  allen  Oefen  dieser 
wahrscheinlich  die  gröfste  Erzeugung  hat. 

Der   Reichthum   Bosniens   und  der  llerze- 
govina  an  Erzen  aller  Art  war  schon  in  vor- 
historischer Zeit  bekannt.  Es  finden  sich  dortGold-, 
Silber-,  Blei-,  Zyik-,  Kupfer-,  Mangan-,  Eisen-, 
Chrom-,  Antimon-  und 
Arsen- Erze  sowie  Pe- 
troleum    und  Salz. 
Doch  erst  seit  1878, 
nachdem  diese  Lander 
unter  die  Verwaltung 
<  »esterreiehs  gekom- 
men sind,  hat  die  Aus- 
beutung dieser 
Schutze  eine  namhafte 
Ausdehnung  gewon- 
nen.   Der  Werth  der 
Berg-     und  Hütten- 
erzciignisse  Bosniens 
und  der  Herzegovina 
betrag  1899  6567886 
Kronen.  Dabei  waren 
beschilftigt   5<>  Inge- 
nicure  und    sonstige    Angestellte.    .">.'{  Steiger 
und  Aufseher  und  510!»  Arbeiter,  einschliefslich 
der  Holzkohlenbrenner.  * 

*  Olierhergrath  Poech:  L'induxtrie  niimnile  de 
BosnU-Hwifgovinr.  Monographie  publiee  it  l'occasion 
du  CoügTel  international  des  rnines  et  df  la  Metallurgie 
de  l'Kxposition  universelle  <le  Paris  15MJO. 


Vor  der  Uehernahme  der  Länder  in  die  Ver- 
waltung Oesterreichs  war  die  Eisenerzeugung 
eine  sehr  primitive.  Ein  alter  bosnischer  Eisen- 
schmelzofen ist  in  Figur  I 
dargestellt.  Derselbe  war 
5  m  hoch  und  hatte  1  in 
Durchmesser.  Er  besafs 
zwei  Knpferformen  und 
der  Wind  wurde  mittels 
eines  durch  Wasserrad  he- 
triebenen  Blasebalgs  einge- 
blasen.  Der  Betrieb  wurde 
nach  drei  Tagen  unter- 
brochen, nachdem  etwa  3  t 
Eisen  in  dem  Ofen  erzeugt 
worden  waren.  Ein  Theil 
des  Eisens  lief  mit  den 
Schlacken  tlüssig  ab:  ein 
anderer  fester  Theil  de* 
Eisens  wurde  unter  einem 
kleinen  Schwanzhainmer 
aufgereckt.  Auf  100  kg 
Eisen  wurden  30»>  bis  5i>0  kg  Holzkohlen  ge- 
braucht. Die  Eisenerze  kommen  bei  Vares  in  der 
Trias  vor  :  die  Lager  sind  bis  100  m  machtig  und 
auf  .">  km  im  Streichen  nachgewiesen.  Die  Haupt- 
lagerstiltten  liegen  bei  Przici,  Bresik,  Drosko- 
vich  und  Smreka.    Die  Erze  wurden   bis  jetzt 


Bebmtat«, 


Wh, 


fast  ausschlielslich  in  Tagebauten  gewonnen;  e* 
stehen  darin  Dt  Millionen  Tonnen  Erze  an. 
tiröfsere  Mengen  würden  durch  unterirdischen 
Bau  gewonnen  werden  können. 

Figur  2  zeigt  ein  Profil  des  Vorkommens 
von  Smreka.  Die  Gewinnung  ist  eine  so  leichte, 
dafs  auf  einen  Bergmann  tt  bis  7  t  Erze  nnd 
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auf  jeden  der  beschäftigten  Arbeiter  durch- 
schnittlich 1,4  t  kommen.  Im  Jahre  1800  wurden 
130000  t  Eisensteine  gewonnen;  davon  wurden 
*0000  t  in  Vares  verhüttet  und  50  000  t  über 
Metkovich  sowie  über  Brod  mit  der  Eisenbahn 
ausgeführt. 

Die  besten  Erze  sind  die  Häniatite  von  l'rzici, 
welche  60  °/o  Eisen  und  etwas  Mangan  enthalten ; 
sie  eignen    sich    sowohl    zur   Erzeugung  von 


Giefserei-  als  Stahleisen  für  den  Herdofen.  In 
Bresik  wurden  Brauneisensteine  gewonnen  mit 
•18  °/0  Eisen,  welche  sich  ebenfalls  zur  Erzeugung 
von  Giefserei-  und  Stahleisen  eignen.  In  Dros- 
kovich  und  Smreka  kommen  hauptsächlich  mangan- 
reiche Spatheisensteine  vor,  welche  sich  bei 
einem  Mangangehalt  bis  zu  10  °/o  zu  Weifs-  und 
Spiegeleisen  eignen.  In  folgender  Zusammenstel- 
lung sind  einige  Analysen  dieser  Erze  mitgetbeilt: 


Analysen   <1  <•  r   K  i  s  e  n  e  r  x  <•   v  u  n   Vare  s. 
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Mit  der  Hütte  in  Vares  sind  die  höher 
liegenden  Gruben  von  Bresik  und  l'rzici  durch 
einen  Bremsberg  von  700  in  Länge  und  250  in 
Hohe  verbunden ;  es  werden  gleichzeitig  3  Wagen 
mit  je  1,7  t  Erz  gefördert  (siehe  Figur  3). 

Im  Jahre  1808  bunte  die 
Verwaltung  des  Eisenwerks 
einen  nach  den  neuesten  Er- 
fahrungen construirten  Holz- 
kohlen-Hochofen, für  welchen 
anfangs  eine  Erzeugung  von 
60  bis  80  t  weil'ses  Roheisen 
taglich  vorgesehen  war.  Das 
Ausbringen  aus  dem  Möller 
wurde  zu  50  bis  53  °/o  ange- 
geben und  der  Kalkzuschlag 
zu  13°/o.  Der  Möller  sollte 
aus  40  °;o  Hämatit  und  aus 
60  "/o  gerösteten  Braunorzen, 
bezw.  Spatheisensteinen  bestehen.  Iin  Laute  der 
Vorbesprechungen  wurde  von  dein  neuen  Hoch- 
ofen eine  Erzeugung  von  mindestens  so  t  ver- 
langt. Derselbe  erhielt  eine  Höhe  von  21,25  m 
von  der  Hüttensohle  bis  zur  (licht;  die  Weite 
des  Gestells,  des  Kohlensacks  und  der  Gicht 
wurden  diesem  Mafse  angepafst.  Der  Inhalt  des 
Ofens  beträgt  bis  Unterkante  (iasfang  1M2  ebm. 
Figur  4  zeigt  das  OfenproHI. 

Bis  dahin  galt  der  H  i  n  k  1  e- Hochofen  der 
Ashland  Iron  and  Steel  Co.  iu  Ashland 
in  Amerika  als  der  gröfste  Holzkohlen  -  Hoch- 
ofen. *  Derselbe  hat  18,30  m  Höhe.  2  in  im 
Gestell,  3, «6  m  im  Kohlensack  und  2.2*  in 
an  der  Gicht. 


Der  neue  Holzkohlen-Hochofen  in  Vares 
kam  im  Januar  1900  in  Betrieb.  Im  ersten 
Monat  wurde  Gießereiroheisen  und  dann  etwa 
«  Monate  lang  täglich  75  bis  80  t  Weifseisen 
erblasen.     Das  Ausbringen  aus  den  Erzen  be- 
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trug  52  bis  53  °/o-  I>er  neue  Hochofou  hat 
ein  Gebläse,  welches  12  cbm  Wind  bei  einer 
Umdrehung  liefern  soll;  dasselbe  macht  durch- 
schnittlich 20  l'mdrehuugen.  Für  diesen  neuen 
Ofen  und  einen  der  älteren  Oefen  sind  0  steinerne 
Winderhitzer  von  4,50  m  Durchmesser  und  20  in 
Höhe  vorhanden.  Als  im  Anfang  l»ol  der 
kleinere  Ofen  neu  zugestellt  wurde  und  die 
«  Winderhitzer  alle  für  den  neuen  Hochofen 
in  Benutzung  genommen  werden  konuteu,  stieg 
die  Windtemperatur  auf  850"  (J.  und  der  Hoch- 
ofen brach  den  Kecord  mit  einer  Erzeugung 
von  l|o  bis  115  t.  Die  gröfste  Erzougung 
hatte  der  Hochoten  in  Vares  im  Mai  1001,  in 
welchem  Monat  er  durchschnittlich  105,5  t  täg- 
lich erzeugte,  bei  einem  Holzkohlenverbrauch  von 
35  kg  auf  100  kg  Roheisen. 
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tt.  Jahrg.  Nr. » 


Um  die  Leistungen  verschiedener  Hochöfen 
miteinander  zo  vergleichen,  kann  man  jedoch 
nicht  die  Menge  der  Erzeugung  vergleichen,  weil 
diese  von  dem  Ausbringen  ans  der  Möllerung 
abhängig  ist.  Eine  richtige  Vergleichsunterlage 
für  die  Leistung  zweier  Hochöfen  bietet  immer 
nur  die  durchgesetzte  Menge  der  Beschickung. 
Der  Hochofen  in  Vares  schmolz  im  Jahre  1900 
durchschnittlich  149,6  t  täglicher  Beschickung, 
in  den  ersten  9  Monaten  des  Jahres  1901  1H9  t 


würden  also   197  —  «,56 
verschmolzen  sein   und  diese  hätten 


190,44  t  Erze 
125  X  100 
190,44 

=  05,6  °/o  Ausbringen  ergeben.  Es  wurde 
also  entweder  weniger  Eisen  als  125  t  erzengt, 
oder  es  sind  melir  Eisensteine  verschmolzen 
worden;  jedenfalls  aber  sind  die  Angaben  un- 
richtig. 

Es  wird  dann  ferner  angegeben,*  dafs  die 
Jahreserzcugnng    38  525  t  gewesen   sei;  das 


Figur  4.    Holzkohlen  -  Hochofen  in  Vares. 


und  im  Monat  Mai  1901  231  t.    Eine  so  grobe  . 

Leistung  hatte  bis  jetzt  noch  kein  Holzkohlen-  I 
Hochofen. 

Der  Hinkle-Hochofen  der  Ashland  Iron  and 
Steel  Co.  bei  Ashland*   verschmolz    im  Tage  j 
197  t  Möller  und  erzeugte  122  bis  125  t  Roh- 
eisen.   Der  Gehalt  der  Erze  des  Hinkle-Hoch-  j 
ofeus  sollte  62,56  %  betragen.    Das  Ausbringen  ; 
aus  dem  Möller  ist  nach  Vorstehendem  aber  schon  ; 

*2f\^-10°  =  63,45  °/o.   Dabe  i  stimmt  also  irgend  \ 

etwas  nicht,  wie  das  manchmal   bei  den  aus 
Amerika  kommenden  Zahlen  der  Fall  ist.  Die 
Eisensteine  sollen  105  Pfund  Kalk  a.  d.  Tonne  ; 
Eisen  erfordern ;  anf  1 25  t  ergäbe  das  1 25  X  1 05 
=  13  125  Pfd.  oder  6560  kg,  also  6,5«  t.  Ks 


•  „Suhl  und  Ki«en"  1896  S.  :tr>l. 


w&ren  nur  105,5  t  täglich;  unmittelbar  darauf 
wird  eine  Jahreserzengung  mit  nur  35  181  t 
oder  96,3  t  täglich  angegeben.  Dagegen  ist 
in  ,The  Directory  of  the  Iron  and  Steel  Works 
of  the  U.  St.u  angegeben,  dafs  der  Ofen  45  000 
„net  tons-  im  Jahre  liefere;  das  käme  einer 
täglichen  Erzeugung  von  123  t  gleich,  wenn 
die  Angabe  richtig  wäre. 

Der  Holzkohlen  -  Hochofen  in  Vares  ist 
sonach  in  seinen  Abmessungen  jetzt  der  gröfste 
und  setzt  auch  die  gröfste  Menge  Möller  in  der 
Zeiteinheit  durch.  Er  wurde  sammt  den  zuge- 
hörigen steinernen  Winderhitzern  Cowperscher 
Art  von  dem  Technischen  Bureau  von  Fritz 
W.  LUrmann  in  Osnabrück  entworfen,  welches 
auch  alle  Zeichnungen  dafür  lieferte. 

*  „Stuhl  und  Ki*en-  l«96  8.  362. 
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Die  Minettcablagerung  des  lothringischen  Jura. 

Von  BergasBessor  Dr.  Kohlmann  in  Strafsburg  i.  E. 
(Hierzu  drei  Tafeln.) 


In  den  letzten  Jahren  hat  sich  eine  Anzahl 
von  Aufsätzen  der  deutschen  und  ausländischen 
Litteratur  mit  der  Mitietteablagerung  Lothringens 
befafct.  Die  Abhandlungen  über  diesen  Gegen- 
stand, welche  in  der  deutschen  Literatur  sich 
finden,  behandeln  indei's  nur  den  einen  oder 
anderen  Theil  des  Minettcgebietes.  Es  fehlt,  von 
einer  kurzen  Arbeit  Hoffmanns**  abgesehen, 
eine  zusammenfassende  übersichtliche  Darstellung 
de«  ganzen  Gebietes,  also  des  deutschen,  fran- 

*  Im  Auszug  vortragen  aal'  .1er  Hauptversamm- 
lung des  Vereins  deutscher  Eisenhüttenleute  am  16.  Fe- 
bruar d.  .1.  in  Düsseldorf. 

Huf fmann.  Das  Vorko 


mmen  der  ooli 


»lithischen 


Eisenerze  (Minette)  in  Luxemburg  und  Lothringen 
/liehe  Literaturnachweis  Xo.  30). 


zösischen,  luxemburgischen  und  belgischen  Theiles. 
Der  Zweck  der  folgenden  Zeilen  ist,  diesem  Mangel 
abzuhelfen.  Wenngleich  ich  auch  selbst  den 
gröfsten  Theil  des  Minettegebietes  aus  eigener 
Anschauung  kenne,  so  fand  ich  doch  nicht  die 
nöthige  Zeit,  überall  eingehende  Beobachtungen 
und  Lntersuchungen  anzustellen.  Es  wird  sich 
demgemäfs  meine  Darstellung  vornehmlich  auf  die 
vielfach  zerstreuten  Angaben  der  Literatur  stützen. 

I.  Topographie  des   nördlichen  Minette- 
g  e  b  i  e  t  e  8. 

Die  lothringische  Hochebene,  das  Gebiet 
zwischen  Vogesen  und  Argonnen,  birgt  in  ihrem 
westlichen  Theile  das  unter  dem  Namen  Minette 
bekannte  oolithische  Eisenerz.     Betrachten  wir 
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eine  geologische  Kurte  dieses  Plateaus,  so  seilen 
wir,  dafs  es  neben  Gesteinen  der  Triasfonnation 
vornehmlich  Jiirasehiehten  sind,  welche  dasselbe 
aufbauen.  Auf  lallend  ist  die  Kegelmäfsigkeit 
und  die  Form  der  Zonen,  in  welchen  die  Schichten 
zu  Tage  treten  und  somit  auf  der  geologischen 
Karte  erscheinen.  I>ie  Skizze  (Abbildung  1),  der 
französischen  Karte  *  1:1  oooooo  entnommen, 
zeigt  uns  die  bogenförmigen  Streifen  der  einzelnen 
Formationen,  (iegen  Westen  legen  sich  auf  den 
ebenen  Flächen  des  Plateaus  jüngere  Formationen 
in  die  Bogen  der  älteren  und  beweisen  uns  damit, 
dafs  das  im  allgemeinen  sehr  Hache  Einfallen 
der  Schichten  gegen  Westen  gerichtet  ist.  Inner- 
halb dieses  Schichtencomplexes  linden  wir  die 
Minotte  in  einem  Horizont,  welcher  von  den 
deutschen  Geologen  zum  unteren  Dogger,  vou 
den  französischen  »Höingen  zum  oberen  Lias 
gerechnet    wird.      Aber   nicht    überall   in  der 

*  Carte  geologin.ne  de  la  Krame  (siehe  Literatur- 
nachweis Nr.  17). 


<s  lothringisch*»  Jura.  it.  Jahrg.  Nr.  9. 

lothritigischen  Hochebene  enthalten  die  Schichten 
dieses  fraglichen  Horizontes  oolithische  Eisenerze. 

Zwei  tiebiete  sind  es,  in  denen  die  Mineitc 
in  abbauwürdiger  Beschaffenheit  auftritt.  Das 
nördliche  ist  das  der  Hochebene  von  Briey,  »las 
südliche,  an  das  Plateau  de  Ha.ve  gebunden, 
liegt  in  der  Umgegend  von  Nancy.  Das  erster* 
Vorkommen  reicht  von  dem  Bezirk,  wo  Deutsch- 
land ,  Frankreich ,  Belgien  und  Luxemburg  zu- 
sammenstofsen,  südlich  bis  etwa  dorthin,  wo  die 
deutseh  •  französische  Grenze  die  Mosel  über- 
schreitet (etwa  15  km  südlich  Metz».  Im  weiteren 
Verlauf  nach  Süden,  auf  eine  Länge  von  an- 
nähernd 25  km,  nehmen  die  Schichten  des  Minette- 
horizontes  an  Mächtigkeit  und  Eisengehalt  be- 
deutend ab.  Sie  enthalten,  ähnlich  wie  dieselben 
Schichten  im  Elsafs  u.  s.  w. ,  wohl  theilweise 
spärlich  Eisenoolithe,  aber  Eisenerzlager,  an 
deren  Ausbeutung  jemals  gedacht  werden  kanu, 
sind  bisher  nicht  nachgewiesen.  Bei  Marbach«, 
etwa  20  km  nördlich  Nancy,  werden  die  eisen- 
oolithführenden  Lager  wieder  edler  und  erstrecken 
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sich  in  dieser  Beschaffenheit  bis  südlich  Nancy. 
Sie  werden  hier  seit  Langem  ausgebeutet.  Aber 
die  Bedeutung  wie  das  nördliche  Minettegebiet 
hat  das  von  Nancy  bei  weitem  nicht.  Die  Lager 
haben  hier  weder  die  Mächtigkeit  nuch  die  Ver- 
breitung wie  im  Norden.  Bisher  pflegte  man 
in  der  Minetteliteratur  von  einem  Minette- 
gebiet zu  sprechen,  welches  vom  südlichen  Luxem- 
burg bis  südlich  Nancy  reiche.  Diese  Angabe, 
welche  zu  irrthfimlicben  Vorstellungen  Anlafs 
giebt,  ist  nach  dem  Gesagten  als  nicht  richtig 
anzuerkennen. 

Auf  der  schon  erwähnten  Skizze  sind  die  bei- 
den Minettegebiete  angedeutet.  lTm  Mißverständ- 
nissen vorzu- 
beugen, bemer- 
ke ich  ausdrück- 
lich, dafs  durch 
die  punktirteii 
Stellen  im  Ge- 
gensatz zu  den 
übrigen  auf  der 
Skizze  darge- 
stellten Schich- 
ten die  Ver- 
breitung der 

Minettelager 
and   nicht  dun 

Zutagetreten 
derselben  ange- 
geben ist.  Die 

Erscheinung, 
dafs  die  Schich- 
ten des  Mint  tte- 
burizontes  zwi- 
schen dein  nörd- 
lichen und  süd- 
lichen Minette- 
gebiet schwä- 
cher entwickelt 
sind  und  keine 

Eisenerzlager 
enthalten ,  er- 
klärt van  Wer- 
veke  *  damit,  dals  diese  erzarme  Zone  in  der  süd- 
westlichen Verlängerung  des  Buschborner  Sattels 
liege.  Eine  Heranshebung  hat  nach  Ansicht  des 
genannten  Geologen  schon  zur  Zeit  der  Bildung 
der  Minettelager  stattgefunden,  so  dals  die  Sedi- 
mente sich  vorzugsweise  in  den  Mulden  nördlich 
and  südlich  des  Sattels  niederschlugen,  und  die 
Minette  in  den  durch  die  Schicbtenaufwölbung 
getrennten  und  nach  Westen  geöffneten  Meeres- 
beckeu  zur  Ablagerung  kam.  Man  könnte  somit 
von  einem  nördlichen  und  südlichen  Minettebecken 
sprechen.  • 

Wegen  der  unvergleichlich  gröfsereu  Be- 
deutung, welche  das  nördliche  Minettegebiet  hat, 

*  van  Werveke,  Profile  zar  Gliederung  n.  s.  w. 
(*.  Literaturnachweis  Nr.  46)  S.  244. 
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werden  sich  die  folgenden  Ausführungen  auf 
dieses  beziehen,  während  ein  Anhang  über  das 
von  Nancy  kurze  Angaben  bringen  wird.  Das 
nördliche  Minette  vorkommen  ist  auf  das  Plateau 
von  Briey  beschränkt. 

Die  lothringische  Hochebene  wird  durch  die 
Mosel  in  zwei  ungefähr  gleiche  Theile  zer- 
schnitten. Der  schmale  Streifen  der  westlichen 
Hälfte,  welcher  zu  Deutschland  gehört,  und  seine 
Fortsetzung  gegen  Westen  bis  zur  Maas,  das 
dürfte  wohl  das  sein,  was  man  unter  Plateau 
von  Briey  zu  verstehen  hat."  Ob  die  Minettelager 
auch  bis  zur  Maas  reichen  oder  ob  sie  sich,  wie 
man  heute  annehmen  raufe,  nur  auf  den  östlichen 

Theil  des  Pla- 
teaus von  Briey 

beschränken, 
wird  die  Zukunft 
lehren.  Soweit 
die  Minette  bis 
heilte  auf  diesem 
Plateau  nachge- 
wiesen wurde, 

ist  dasselbe 
auf  der  Karte 

(Tafel  IX)»* 
dargestellt.  Um 
schon  hier  ein 
Bild  von  der  ge- 
waltigen Aus- 
dehnung des  Mi- 

nettevorkom- 
mens  zu  geben, 

sei  bemerkt, 
dafs  diese  Erze 
in  einer  uord- 
südlichen  Er- 
streckung  von 
55  bis  ÖU  km 
und  einer  mitt- 
leren Breite  von 
IM  bis  20  km 
gefunden  wor- 
deu  sind  und  so- 
mit eine  Flüche  von  über  L0O0  ijkm  bedecken. 
Aus  dem  Moselthal  steigt  die  Hochebene  ziem- 
lich steil  auf;  nur  stellenweise  sind  kleinere 
Bergkuppen  den  Gehängen  vorgelagert.  Ihr 
Rand  gegen  das  Moselthal  verläuft,  durch  einige 
Thäler  unterbrochen,  geradlinig  von  Süden  nach 
Norden  und  ist  somit  der  bis  Diedenhofen  in 
gleicher  Richtung  sich  bewegenden  Mosel  parallel. 
Im  allgemeinen  ist  die  Hochebene  sehr  einförmig 
und  zeigt,  wenn  wir  von  den  Thälern  absehen, 
keine  plötzlichen  Höhenunterschiede  von  gröfserer 

*  Der  Name  rührt  von  einem  auf  frans  frischem 
Boden,  nicht  weit  von  der  deutschen  Landesgretue 
belegenen  Orte  her. 

••  Wird  der  nächsten  Nummer  beigegeben. 

Dir  Red. 
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Hedentung.  Am  höchsten  liegt  das  Plateau  in 
dem  an  der  Luxemburger  Grenze  gelegenen 
nordöstlichen  Theile  und  am  Ostrande  und  flacht 
»ich  gegen  Süden  und  Westen  allmählich  al>. 
Die  nachstehenden,  abgerundeten  Höhenzahlen, 
von  denen  die  linksstehende  Reihe  sich  auf 
Punkte  des  französischen  Gebietes,  die  rechts- 
stehende auf  das  deutsche  (feinet  sich  bezieht, 
mögen  dies  darthun : 


Brehain  la  Villi-  .  .  120 

Crusnes   400 

Filii.™   300 

Audiin  lf  Human    .  300 

Murville   320 

Sancy   320 

Trienx   300 

Avril   300 

Land  res   310 

ßonligny   .....  200 

Gandrecourt  ....  270 

Mouavillc   240 

Bruville   240 

Mars  la  Tour  ...  240 


Bois    de    Butte  bei 

Deutseh-Oth  ...  440 
Oettinger  Wald  .  .  4ö<) 
Kudertbergb.  Kaufen  420 
Bois  de  la  Cöte  südw. 

Oetringen  ....  420 
Trig.    Punkt  westl. 

Bolliniren  ....  340 

Rangwall  300 

Malancourt  ....  350 
St.  Marie  aux  Cht' nca  200 

St.  Privat  320 

Amanweiler  ....  340 
St.  Quentin  bei  Metz  350 
Bois  Varieux  siidw. 

Ars  800 

Vionville  280 

(irnvelotte    ....  310 


Demgegenüber  zeigt  die  Moselebene  in  unserem 
Oebiet  eine  mittlere  Höhe  von  ungefähr  150  m. 

Stark  zergliedert  ist  die  Hochebene  von 
Briey  durch  eine  Reihe  von  gröfstentheils  tief 
eingeschnittenen  Thikleru.  Besonders  gilt  dies 
von  dem  zu  Deutschland  gehörigen  Theile  der- 
selben. Von  Süden  beginnend,  tieften  wir  zu- 
nächst das  Thal  von  Gorze,  nahe  der  französischen 
Grenze  und  derselben  theilweise  parallel  laufend. 
Der  Gorzehach  mündet  bei  Noveant  in  die  Mosel. 
Kincn  gleichen,  durchschnittlich  nord-südlichen 
Verlauf  zeigt  das  Thal  der  Mance,  welches  bei 
Ars  mündet,  und  das  Montvaux  -  Thal.  Der 
Montvaux-Raeh  tliefst  südlich  des  berühmten 
Forts  St.  (/ueiitiu  bei  Metz  in  die  Mosel.  Durch 
das  Montvaux- Thal  führt,  die  Kisenbahn  Metz  - 
(ontlans.  welche  die  Orte  Moiilins,  ChAtel  und 
Amanweib  r  berührt  und  dann  auf  französisches 
Gebiet  tritt. 

Von  weit  gröfserer  Redeutting  als  die  drei  ge- 
nannten, verhaltnifsmilfsig  kurzen  Thiller  ist  das  der 
( >nie,  welche  zwischen  Hagendingen  und  1'eckingen 
sich  mit  der  Mosel  vereinigt.  In  Frankreich  beiRuzy 
entspringend,  durchllioist  die  Orne  in  vielfachen, 
zum  Theil  sehr  starken  Krümmungen  das  Plateau 
in  nordöstlicher  Richtung.  Sowohl  Bergwerks- 
als  auch  Hüttenindustrie  sind  in  diesem  Thale 
schon  seil  lange  heimisch,  und  auf  französischem 
Oebiet  wird  voraussichtlich  in  nikchstor  Zukunft 
die  Montanindustrie  in  dem  Ornethal  und  seinen 
Seitenthillern  eine  weitere  bedeutende  Ent- 
wicklung erfahren.  Schon  an  der  Mündung  des 
<  »rnethales  sieht  man  von  weitem  die  gewaltigen 
Rombacher  Hüttenwerke  liegen.     Weiter  thal- 


aufwilrts  bei  Grofs  -  Moyeuvre  finden  wir  eine 
Hütt«nanlage  der  Firma  de  Wendel.  Zahl- 
reiche Grubenstollen  münden  auf  deutschem  Ge- 
biet in  dieses  Thal  uud  lange  Züge  von  Gruben- 
wagen fördern  taglich  aas  ihnen  Tausende  Tonnen 
von  Minette  zu  Tage. 

Nicht  weniger  bedeutend  sind  die  Anlagen 
auf  französischem  Gebiet.  Schon  gleich  beim 
l'eberschreiten  der  Grenze  gewahrt  man  die 
neue  Hochofen-  und  Walzwerksanlage  der  Firma 
de  Wendel.  Weiter  thalaufwfirts,  bei  der  Arbeiter- 
stadt Franche  de  puis  gelegen,  befindet  sich  eine 
.gleichfalls  neue  Hochofen-  und  Walzwerksanlage 
der  A.-G.  von  Vezin-Aulnoye.  Was  die  Berg- 
werksindnstrie  angeht,  so  finden  wir  hier  keine 
Stollen  mehr,  sondern  hohe  Schachtgerüste  deuten 
an,  dafs  die  Erze  tiefer  liegen  als  im  untern 
deutschen  Theile  des  Thaies.  Dafs  dieses  Thal 
neben  den  Industriebahnen  eine  dem  allgemeinen 
Verkehr  dienende  Eisenbahn  besitzt,  bedarf  wohl 
kaum  der  Erwähnung.  Hemerkenswerth  ist  aber, 
dafs  die  deutsche  Hahn,  welche  inGrofs-Moyeuvre 
endigt,  mit  der  nur  bis  .loeuf  gehenden  Linie 
der  französischen  Ostbahn  nicht  in  Verbindung 
steht.  Etwa  10  km  sind  die  Endpunkte  der 
beiden  Rah  neu  voneinander  entfernt. 

Von  den  vielen  Nebenflüfschen  der  Orne. 
welche  bei  < 'ontlans  münden,  will  ich  absehen 
und  nur  den  Woigot  und  Conroy  erwähnen. 
Durch  das  Thal  des  Woigot  gehl  eine  Zweig- 
linie der  Eisenbahn  Conflans  .loeuf  und  endigt 
bei  dem  Orte  Rriey,  nach  welchem  da*  Plateau 
seinen  Namen  führt.  Der  Conroybach  bildet  in 
einem  Theile  seines  Laufes  die  deutsch  -  fran- 
zösische Landesgrenze  und  mündet  bei  (irofs- 
Moyeuvre  in  die  Orne. 

Der  nördlichste  der  bedeutenderen  Nach- 
laufe, welche  vom  Plateau  von  Rriey  unmittel- 
bar der  Mosel  zufliefsen,  ist  die  Fentsch.  Das 
Thal  dieses  Haches  zweigt  von  der  Moselebene 
bei  Flörchingen  ab  uud  zieht  sich  in  nordwest- 
licher Richtung  in  mehrfachen  Krümmungen 
bis  zum  Orte  Fentsch,  von  dem  der  Räch  seinen 
Namen  führt.  Dort  endet  das  Thal  plötzlich, 
indem  auch  gegen  Westeu  das  Terrain  stark 
ansteigt.  Der  Bach  entquillt  einer  sehr  wasser- 
reichen Quelle  im  Orte  selbst.  Wir  werden 
spilter  sehen,  dafs  wir  es  im  vorliegenden  Fall 
wahrscheinlich  mit  einer  l'ebcrlanfquelle  zu  f. hun 
haben.  Von  den  Zuflüssen,  welche  die  Fentsch 
erhalt,  ist  der  Algringer  Räch  bemerkenswert!!. 
Kr  tliefst  in  nordsüdlicher  Richtung  und  mundet 
bei  Kneiittingen  in  die  Fentsch.  Das  Fetitsch- 
wie  das  Algringer  Thal  sind  ähnlich  wie  da» 
Orne-Thal  reich  an  Rergwerken  und  Hütten- 
anlagen.  Die  an  den  Gehangen  zu  Tage  treten- 
den Minettelager  haben  schon  seit  Langem  die 
Aufmerksamkeit  auf  sich  gelenkt  und  einen 
lebhaften  Bergbau  hervorgerufen.  Und  im  Ge- 
folge   davon    haben   sich    bedeutende  Hntten- 
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anlagen  angesiedelt.  Vor  allein  ist  erwähnens- 
wert h  da«  weltberühmte  Werk  der  Firma  de 
Wendel  in  Hayingen.  Fnd  neuerdings  sind  am 
Eingänge  des  Algringer  Thaies  die  grofsen  Hoch- 
ofen- und  Walz  Werksanlagen  von  Auiiietz- Friede 
und  vom  Fernseher  Gruben-  und  llüttenverein' 
entstanden.  Dies  über  die  Bäche,  welche  den 
Ostraud  des  Plateaus  durchbrechen. 

Die  Bachläufe,  welche  auf  »er  den  genannten 
in  unserem  Minettegebiet  einige  Bedeutung  haben, 
sind  die  Elz,  auch  Alzette  genannt,  und  die 
(Iiiers  nebst  einigen  Nebengewässern  der  beiden. 
Bie  Klz  entspringt  bei  Deutsch-Oth  am  Ful'se 
des  Plateaus.  Nur  eine  kleine  Strecke  fliefst. 
sie  nber  deutsches  tiebiet,  betritt  bald  Luxem- 
burger Land  und  führt  ihre  Wassel-  der  Sauer, 
einem  linken  Nebenflüsse  der  Mosel,  zu.  Der 
Lauf  der  Klz  ist  in  Deutsch- Lothringen  und  im 
südlichsten  Luxemburg  gegen  Nordosten  gerichtet. 
In  ihrem  obersten  Theile  tliefsen  der  Klz  von 
Westen  einige  Bäche  zu,  so  der  von  Villernpt 
und  der  Bach  von  Bedingen.  Diese  haben  mit 
ihren  Zuflüfschen  ein  grofses  Krosionsgebiet  ge- 
•uhallen  und  die  Hochebene  von  Briey,  deren 
Anshiiiier  sich  bei  Ksch-Schitt Hilgen  auf  der 
einen  und  bei  Beles  auf  der  andern  Seite  be- 
tinden,  so  scharf  eingeschnitten,  dals  da.s  Flach- 
land sich  in  breiter  Bucht  bis  gegen  Rüssingen. 
Mii-heville  und  Deutseh-Üth  einschiebt.  In  ihrem 
weiteren  Laufe  nimmt  die  Alzette  zwei  Bäche 
von  rechts  anf,  deren  Thäler  gleichfalls  in 
uns^r  Minettegebiet  einschneiden.  Ks  sind  die 
Kay]  und  der  Düdelinger  Bach.  Beide  fliefsen 
von  Süden  nach  Norden  und  liegen  nnr  mit 
ihrem  oberen  Lauf  auf  deutschem  Gebiet.  Nach 
4  bis  S  km  betreten  ihre  Wasser  Luxemburger 
Land  und  tliefsen  bei  Nörzingen  bezw.  Betteui- 
burg in  die  Klz. 

Die  Hochebene  von  Briey  im  Luxemburger 
I-and  zwischen  Esch  und  Düdtolingen ,  ebenso 
westlich  der  Elz,  ist  stark  zergliedert.  Dafs 
die  dort  im  allgemeinen  gut  entwickelten 
und  an  den  Gehängen  zu  Tage  ausgehenden 
Minettelager  schon  seit  Langem  in  grofsen)  Mafs- 
*tabe  ausgebeutet  werden,  kann  uns  nicht  wunder- 
nehmen. Feher  die  vielen  Hiittenanlagen  dieses 
Uebietes  hier  Näheres  mitzutheilen,  würde  zu  weit 
fahren. 

Hie  westlichen  Ausläufer  der  Hochebene, 
welche  im  Luxemburgischen  und  im  austollenden 
französischen  Bezirk  liegen,  verdanken  ihre  Ent- 
stehung linken  Zuflössen  der  ('Iiiers.  Dieselben 
sind  iudel's  zu  unbedeutend,  um  sie  im  einzelnen 
aufzuzählen.  Dagegen  haben  zwei  unterhalb 
folgende  und  gleichfalls  linke  Nebenbäche  gröfscre 
Wichtigkeit,  der  Wasserlauf  der  Cöte  rouge  und 
die  Crusnes.  Das  Thal  Cote  rouge  bildet  die 
Grenze  zwischen  Luxemburg  und  Frankreich. 
Bie  ('rusnes  hat  eine  ziemlich  grofse  Länge  und 
schneidet,  ebenso  wie  einige  ihrer  Zuflüsse,  tief 


in  die  Hochebene  von  Briey  ein.  Sie  entspringt 
südlich  des  Ortes  Crusnes,  berührt  Krrouville 
und  Pierreport  und  mündet  anlserhalb  unseres 
Karteilgebietes  bei  Longuyon  in  die  Chiers. 
Letztere,  ein  Nehenflnfs  der  Maas,  fliefst  bis 
zu  ihrer  Vereinigung  mit  der  Crusnes  von  Nord- 
osten nach  Südwesten. 

IL  Geologischer  Aufbau  des  Gebietes. 

Die  Gesteine  der  Hochebene  von  Briey  be- 
stehen vornehmlich  aus  tiebilden  des  Dogger. 
Nur  den  Fufs  der  «iehänge  des  Ostrandes  und 
seiner  Thäler  sow  ie  der  (iehänge  des  im  Luxem- 
burger Land  gelegenenNoi  drandes  setzen  Schichten 
des  Lias  zusammen.  Wenngleich  die  letztereu 
die  Minetteformation  linterlagern,  so  interessiren 
uns  dieselben  doch  hier  wegen  ihrer  Bedeutung 
für  den  Minettebergbaii.  Die  beiden  grofsen 
Stollen,  welche  einen  Theil  der  Minettegruben 
des  Plateaus  nördlich  der  Fentseh  entwässern 
sollen,  sind  im  mittleren  Lias  angesetzt,  um 
die  gegen  Westen  einfüllenden  Schichten  der 
Minetteformation  im  Herzen  des  I'lateaus  anzu- 
schneiden. 

Wie  da.s  einer  Arbeit  von  van  Werveke* 
entnommene  Profil  zeigt,  besteht  diese  Abtheilung 
des  mittleren  Lias  vorherrschend  ans  thonigen 
Gesteinen.  Die  Erläuterungen  zur  geologischen 
Febeisichts  -  Karte  des  westlichen  Deutsch- 
Lothringen  unterscheiden  innerhalb  derselben 
drei  Zonen,  welche  mit  den  in  Schwaben  er- 
kannten unteren  und  oberen  Margaritatus-  und 
den  Spinat us-Schichten  zusammenfallen.  Wegen 
der  vielfach  auffallenden  Blättrigkeit  ihrer  Thone 
und  Mergel  führt  die  untere  Zone  den  Naineu 
Blättermergel.  Die  mittlere  Zone  ist  ausge- 
zeichnet durch  Einlagerungen  von  eisenschüssigen 
Kalkconcretionen  (Ovoideu»,  welche  sich  in  den 
Thonen  finden.  Der  Eisengehalt  dieser  Ovoiden 
ist  stellenweise  nicht  unbedeutend.  Oestlich 
der  Mosel,  bei  Metz,  ist  sogar  auf  den  Eisen- 
gehalt derselben  hin  eine  Eiseuerz-Concession 
verliehen  worden.  Dieses  Feld  enthält  aber,  um  es 
ausdrücklich  zu  betonen,  keine  Minette.  Erst  weit 
südlich  Metz  linden  sich  auch  auf  dem  rechten 
Moselufer  Minettelager.  Von  den  Ovoidenmergeln 
hat  man  neuerdings  die  Knollenmergel  abgetrennt 
(s.  Profil  Abbild.  2).  Die  Spinatus-Schichten,  die 
dritte  Zone,  haben,  soweit  sie  in  unserem  Karten- 
gebiet auftreten,  infolge  eines  gröfseren  Sand- 
gehaltes eine  festere  Beschaffenheit  als  die  beiden 
unteren  Horizonte  des  mittleren  Lias.  Sie  treten 
in  theilweise  breiter  Entwicklung  vor  dem  Ost- 
rand des  Plateaus  zu  Tage.  Auch  der  obere  Lias 
zeigt  eine  vorwiegend  thonige  Beschaffenheit. 
Die  Schichten  des  Lothringer  .Iura,   welche  die 

*  vun   Wervakc.  Profile  zur  Gliederung  u.  s.  w. 
S.  172.    (Literaturnachweis  Nr.  Mi.) 


Digitized  by  Google 


Stahl  und  Eisen. 


hie  MittttteahlayerHnt?  dt«  lothrintjitchen  Jura. 


2*.  Jahr*.  Xr.  V». 


Erläuterungen  zur  geologischen  Uebersichtskarte 
des  westlichen  Deutsch  -Lothringen  zu  dieser 
Sfhfe  rechnen.  haben  nur  die  verhältnilsmilfsig 
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Abbildung  2. 


nannt.  Piene  blättrigen,  stark  bituminösen 
Schiefer  von  etwa  ."»0  tu  Mächtigkeit  enthalten 
an  der  Basis  einige  Kalkhänke. 
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geringe  Mächtigkeit  von  etwa  »50  m.  Von  den 
zwei  \htheilnngen,  in  welche  diese  den  oberen 
Lias  zerlegen,  führt  die  unter«1  den  Namen 
Posidonnmvenschiefer.  Sie  sind  nach  der  in  ihnen 
reichlich  vorkmnmenden  Pnsidonomva  Hrnnni  he- 


["eher  den  Posidonomyenachiefern  lieget) 
schwarze  Mergel.  Eine  Hank  derselben  wird  von 
den  (fennnnten  Erläuterungen  als  Aeijnivnlent  der 
.Itiretisisschichten  Schwabens  anfgefal'st.  Hiermit 
schliefst    nach    den    Rrlänteningen    der  Lias. 
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wahrend  die  französischen  Geologen  schon  seit 
lange  einen  weiteren,  höher  liegenden  Schiehten- 
lomplex  zum  oberen  Lias  rechnen  uud,  wie  wir 
später  sehen  werden,  den  Dogger  über  der  Mi- 
netieformation  heginnen.  Heuecke,  *  welcher  die 
l'etrefacten  der  fraglichen  Schichten  näher  unter- 
sucht hat,  läfst,  wie  Profil  Abbild.  3  zeigt,  auch 
dm  «iberen  Lias  bedeutend '  höher  heraufreichen 
als  die  Erläuterungen.  Der  Autor  der  letzteren 
Ansicht  war  Hranco,  welcher  die  Furaschichten 
Lothringens  mit  den  schwäbischen  in  Vergleich 
stellte.  Er  stützt  seine  Ansicht  anf  das  Vor- 
kommen gewisser  Zweischaler,  während  er  den 
Ammoniten  bei  den  Vergleichen  eine  geringere 
Bedeutung  heimifsl.  Henecke  dagegen  legt  anf 
die  letzteren  den  Hauptwerth  und  kommt  auf 
diese  Weise  zu  einer  Abgrenzung  des  oberen 
Lias,  welche  der  der  französischen  Geologen 
tick  nähert.  Er  beginnt  den  Dogger  mit  der 
Minetteformation,  wahrend  die  französischen 
flogen  denselben  Aber  der  Minetteformation 
beginnen. 

Hin  näheres  Eingehen  auf  die  palänntologische 
tJliederung  würde  zu  weit  führen ;  ich  werde 
mich  im  allgemeinen  daran!"  beschränken,  die 
wichtigeren  Leitfossilien  der  einzelnen  Horizonte 
zu  nennen. 

Den  Hergmann,  welcher  die  petrographisrhe 
Ausbildung  der  Schichten  ins  Auge  fal'sr  und 
erst  in  zweiter  Linie  die  Versteinerungen  be- 
rücksichtigt, heimelt  es  mehr  an,  den  Dogger 
höher  zu  beginnen,  als  es  durch  Hranco  geschehen 
ist.  Denn  die  Schichten,  mit  denen  dieser 
Autor  den  Dogger  beginnt,  unterscheiden  sich 
in  petrographischer  Beschaffenheit  «ehr  wenig 
von  den  eben  beschriebenen  des  oberen  Lias. 

Auf  die  obengenannten  .FurensiBincrgel  folgen 
nämlich  in  unserem  Gebiete  die  Schichten  der 
Astarte  Voltzi  und  des  Harpoceras  striatulum, 
welche  gleich  jenen  von  thoniger  Beschaffenheit 
sind.  Im  Profil  ( Abbild.  3)  sind  sie  als  Mergel 
von  Oetriitgen  und  von  Bevingtm  angegeben. 
An  der  Basis  dieser  Schichten  glaubte  Braneo 
das  Äquivalent  der  Torulosns-Schichten,  welche 
in  Schwaben  den  Dogger  eröffnen,  gefunden  zu 
haben.  Als  oberen  Horizont  des  unteren  Dogger 
bezeichnen  die  Erläuterungen  die  Schichten  der 
Trigonia  navis  und  des  Ammonites  Murchisonae. 
I»iese  Schichten  sind  es,  welche  die  wichtigen 
Minettelager  enthalten.  Sandiger  Mergel,  der 
die  Eisenerze  mit  erlagert  und  von  den  Berg- 
leuten kurzweg  liegender  Mergel  genannt  wird, 
bildet  den  unteren  Theil  des  Schichteucomplexes 
mit  Trigonia  navis.  Im  Luxemburgischen  und 
in  Nordlothringen  ist  der  Sandgehalt  dieser 
Mergel  so  grols,  dals  van  Wei  veke  sie  als  Sand- 
steine bezeichnet.    Trotzdem    möchte  ich  mit 


•  Bcnccke.  Ueberblick  über  die  paläoiitolngische 
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Rücksicht  auf  den  allgemein  üblichen  Gebrauch 

:  den   Ausdruck    „liegende  Mergel"  beibehalten. 

i  Die  Mächtigkeit  dieser  Mergel  ist  im  Norden 
gröfser  als  im  Süden;  sie  erreicht  in  orsterein 
Gebiet  bis  zu  20  m.  Das  Hangende  derselben 
weist  vielfach  Eisenkieseinlageningen  auf  und 
geht  meist  ohne  scharfe  Grenzen  in  die  obere 
erzführende  Zone  der  Trigonia-navis-Schiehten, 
die  Minetteformation,  über. 

In  diesem  Schichtencomplex  wechsellagern 
mit  milden  Sandsteinen,  Kalksteinen  und  Mergeln 
die  Minettelager,  welche  den  Hauptgegenstand 
unserer  Ausführungen  bilden. 

Die  Mächtigkeit  der  Minetteformation  Ut 
ebenso  wie  die  der  anderen  Schichten  unseres 
Gebietes  nicht  überall  dieselbe.  Im  Osten  und 
Süden  ist  dieselbe  geringer  und  beträgt  1 0  20  m. 
Gegen  Westen  und  Norden  nimmt  sie  im  allge- 
meinen zu,  erreicht  bei  Aumetz  ein  Maximum 
von  etwa  HO  in  und  nimmt  weiter  nördlich  und 
westlich  wieder  ab.    Im  Mittel  beträgt  sie  etwa 

•  5o  bis  HO  m.  Auch  die  Anzahl  der  Minette- 
lager ist  grofsen  Schwankungen  unterworfen; 
sie  wechselt  zwischen  1  und  lo. 

DaB  Woit  .,  Formation  u  wird,  wie  auch 
schon  die  Verbindung  Minetteformation  andeutet, 
hier  im  Gegensatze  zu  seiner  sonst  üblichen 
Bedeutung  für  einen  petrographisch  zusammen- 
gehörigen Schichtencomplex  gebraucht.  Der  in 
Lothringen  allgemeine  Gebrauch  des  Wortes  in 
dieser  Bedeutung  erklärt  sich  durch  die  bei 
den  Franzosen  übliche  Bezeichnung:  formntion 
ferrut/t neust.  Da  der  Ausdruck  in  den  Arbeiten 
fast  aller  deutscher  Autoren  über  die  Ablagerung 

;  der  oolithischen  Kisenerze  Lothringens  ange- 
wendet wird,  so  soll  derselbe  auch  in  der  vor- 
liegenden Arbeit  beibehalten  werden. 

Mit  der  Minetteformation  treten  wir  in  das 
Gebiet  der  Schichten  ein,  welche  auf  der  geolo- 
gischen I'ebersichtskarte  (Tafel  IX)  durch  Farben 
kenntlich  gemacht  sind.  Die  Auftragnngen  der 
einzelnen  Horizonte  auf  diese  Karte  stützen  sich 
für  das  deutsche  Gebiet  neben  der  älteren  Literatur 
und  den  erschienenen  Karten  auf  Angaben  des 
Landestreologen  van  Werveke,  welcher  mir  in 

!  liebenswürdigster  Weise  auch  die  noch  nicht  ver- 
öffentlichten Krgebnisse  seiner  Beobachtungen  im 
Mincttegebiet  zur  Verfügung  stellte  und  dem  auch 
hier  bestens  zu  danken  ich  für  eine  Ehrenpflicht 

I  halte.  Für  das  französische  Gebiet  sind  die 
Auftragnngen  der  neuen  Blätter  der  französischen 
Landesaufnahme  ohne  irgend  welche  Aenderungen 
übernommen.  Das  Ausgehende  der  Minette- 
formation sehen  wir  auf  unserer  Karte  an  den 
Gehängen  des  <>st-  und  Nordrandes  des  Plateau* 
von  Briey.  Dort  wo  die  Händer  der  Hochebene 
durch  Thaler  unterbrochen  sind,  zeigt  das  Aus- 
gehende der  Erzformation  naturircmäl's  buchten- 
artige  I",  in  Sprünge,  .le  nach  dem  stärkeren  oder 
schwächeren  Ansteigen  der  Thalsohlen  und  dem 
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steileren  oder  flacheren  Hinfallen  der  Schichten 
sind  diese  Einsprünge  mehr  oder  weniger  lang. 

Auf  der  Hochebene  selbst  sind  die  Erzlager 
durchweg  von  jüngeren  Schichten  überlagert. 
I>a  das  durchschnittliche,   gegen  Südwesten  ge- 
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Abbildung  4. 


richtete  Hinfallen  stärker  ist.  als  der  Hache  Ab- 
fall des  Plateaus  in  derselben  Richtung,  so 
nimmt  im  allgemeinen  in  dieser  Richtung  die 
Mächtigkeit  der  überlagernden  Schichten  zu. 
Für  den  Minettebergbait  haben  die  letzteren 
ans  mehrfachen  (Münden  eine  grofse  Bedeutung. 
Bas  beigefügte  SchichtenproHl  wird  von  vorn- 
herein ein  übersichtliches  Bild  derselben  geben. 


Ueber  der  Miiietteforination  tritt  ein  auf- 
fälliger Wechsel  in  der  tleMeiiishesehaffenlieit 
ein.  Eine  ziemlich  reine  Mergelablagemog  voi 
fast  dunkelblauer  Färbung  und  einer  Mächtigkeit 
von  2'i  bis  30  m.  welche  von  den  Bergleuten 
hangender  Mergel  genannt  wird, 
hebt  sich  an  den  gut  aufge- 
schlossenen Stellen  deutlich  von 
der  mei-t  buntfarbigen  Minettc- 
formation  ab.  Von  grofaer  Be- 
deutung ist  dieser  Mergel  für 
die  unterirdische  ('ireulat  mn  dei 
Wässer.  Die  ihn  überlagern- 
den Schichten  bestehen,  wie 
wir  später  sehen  werden,  zum 
grol'sen  Theil  aus  verhältnifs- 
mäl'sig  wasserdurchlässigen  Ge- 
steinen. Infolgedessen  sam- 
meln sich  auf  dein  hangenden 
Mergel,  welcher  wegen  seines 
Thougohalts  und  seiner  nicht 
unbedeutenden  Mächtigkeit  was- 
serundurchlässig ist,  die  Nie- 
derschlagswasser  des  Gebietes. 
Im  Hangenden  dieses  Mergels 
stellen  sich  thonige  Kalke  ein, 
welche  mit  Mergelbänken  wech- 
sellagernd nach  oben  immer 
mehr  an  Bedeutung  gewinnen 
und  ihren  Thongehalt  mehr  und 
mehr  verlieren. 

In  dieser  Schie.htenfolge  un- 
terscheidet van  Werveke  zwei 
Horizonte,  die  Schichten  von 
<  'harennes  und  die  von  <  Dettingen 
(8.  Profil,  Abbildung  I).  Eine 
scharfe  Grenze  läl'st  sich  zwi- 
schen beiden  vielfach  nicht 
ziehen.  Die  hangenden,  die 
(»ettinger  Schichten,  welche 
eine  Mächtigkeit,  bis  zu  »i  in 
haben,  enthalten  vornehmlich 
Bänke  von  festem  Kalk,  welche 
mit  dünnen  Mergellagen  wech- 
seln. Die  Schichten  von  ('ha- 
rennes, welche  unmittelbar  über 
der  Minetteformation  beginnen, 
werden  von  dem  „hangenden 
Mergel"  und  den  darüber  folgen- 
den, wechsellagernden  Kalk- 
nnd  Mergelbänken  gebildet. 
Ihre  Mächtigkeit  wechselt  von 
In  dem  Hohebrücker  Kalk  sind 
die  Mergellagen,  welche  die  Schichten  von 
Oeningen  enthalten,  verschwunden.  Ein  fein- 
körniger, brauner  Kalk  aus  einzelnen  über- 
einander geschichteten  Bänken  bestehend,  tritt 
uns  in  einer  Mächtigkeit  von  20  bis  .'10  m  ent- 
gegen. Stellenweise  ist  der  Hohebrücker  Kalk 
etwas   sandig.    Im   allgemeinen   zeigt  er  sich 


20  bis   10  in. 
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sehr  klüftig  und  daher  stark  wasserführend. 
Die  oberste  Abtheiluug  des  mittleren  Poppers, 
der  „  Korallenkalk  besteht,  wie  schon  der 
Xame  angiebt,  grofsentheils  aus  Korallenriffen. 
Nach  dieser  Abtheiluug  haben  die  älteren  Geologen 
den  ^esammten.  über  dein  hangenden  Mergel 
aartretenden  Kalk  des  mittleren  Dogger  als 
Polypenkalk  bezeichnet,  ein  Ausdruck,  welcher 
heute  bei  den  Bergleuten  noch  vielfach  im  Ge- 
brauch ist.  Diese  Korallenriffe  sind,  wie  auch 
anderwärts,  ungeschichtete,  weil'se,  zuckerkörnige 
Kalke  und  zeigen,  wie  das  unten  folgende  Profi  1 
anzieht,  eine  sehr  unregelinäfsige  Gestalt.  Sie 
setzen  in  horizontaler  F.rstreckung  nicht  durch: 
e*  finden  sich  vielmehr  Zwischenräume  zwischen 
ihnen. 

Neben  dem  Korallenkalk  treten  in  der  Stnfe 
dit*es  Namens  noch  folgende  Schichten  auf:  der 
uther  Kalk,  der  Nonkeiler  Kalk,  die  Schichten 
»'■.in  Fern sch  und  die  Schichten  von  l.ongwv 
ivergl.  Proiii  Abbild.  5).  Die>e  überlagern  oder 
vertreten  den  Korallenkalk  in  horizontaler  Kr- 
Streckung.  Der  Other  und  der  Xonkeiler  Kalk 
anterlagern  auch  stellenweise  den  Korallenkalk. 
Die  liegendste  der  4  Schichten,  der  Other  Kalk, 
ist  ein  vornehmlich  aus  Miischclfragmenten  be- 
gehender Kalkstein,  in  welchem  sich  unter- 
geordnet Oolithkörner  linden.  Die  Schichten 
von  Fentsch  und  von  Longw.v  sind  graue,  sandige 
Mergel  und  thonige  Kalke  und  unterscheiden 
»ich  dadurch  voneinander,  dal's  sich  in  den 
Schichten  von  Longwv  eine  kleine  dünnschalige 
Auster  in  grofser  Menge  einstellt,  welche  auch 
aber  diese  Schichten  hinaus,  stellenweise  in 
rrofaen  Hassen,  bis  in  den  <»,»li»h  von  .Taumont 
hineinreicht.  Die  Schichtenfolgc  der  Stufe  des 
-Korallenkalkes*"  ist  an  den  verschiedeneu  Stellen 
eine  sehr  wechselnde,  wie  dies  auch  deutlich 
an*  dein  l'rofil  Abbild.  <>  hervorgeht. 

Im  allgemeinen  gleichen  nach  der  Ansicht 
von  san  Wcrveke  die  genannten,  den  Korallen- 
kalk überlagernden  und  vertretenden  liesteine, 
die  I  nregelroäl'sigkeiten,  welche  den  Korallen- 
riffen in  der  Schichtung  ent.si>rechen.  wieder  so 
au«,  dal's  das  Hangende  der  Gesammtstufe  dem 
Hohebrückner  Kalk  parallel  und  die  Mächtigkeit 
des  Horizontes  in  unserem  Gebiet  keinen  plötz- 
lichen Schwankungen  unterworfen  ist.  Wesent- 
lich andere  Ansicht  ilufsert  Steinmann  in  den 
Erläuterungen  zur  Geologischen  i'ebersichtHkarte 
de«  westlichen  Deutsch-Lothringen,  nach  welchen 
.eine  verschiedenartige,  oft  in  kurzer  Kntfernung 
wechselnde  Ausbildung  des  Korallenkalkes  eine 
wechselnde  Mächtigkeit  desselben  bedingt  und 
die  nächstfolgende  Abtheiluug  daher  auf  un- 
ebener Oberfläche  dieser  Stufe  lagert".  Manche 
Inregelmftfsigkeiten  in  der  Lagerung  des  oberen 
Dogger  seien  auf  diese  l'rsache  und  nicht  auf 
da«  Vorhandensein  von  Verwerfungen  znrückzn- 
flhren.    Je  nach  der  localeu  Entwicklung  des 


Korallenkalkhorizontes  gehen  seine  Gesteine  mit 
mehr  oder  weniger  scharfer  Grenze  in  die  untere 
Abtheiluug  des  oberen  Dogger,  den  Oolith  von 
.laumout  über,  welcher  eine  Mächtigkeit  von 
2<>  bis  m  besitzt.  Dieser  gnifsteutheils  aus 
Öolithkörneni  von  der  Gröfse  eines  Stecknadel- 
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Abbildung  5. 


kopfes  bestehende,  gelb  gefärbte  Kalkstein  eignet 
sich  wegen  seiner  Widerstandsfähigkeit,  seiner 
leichten  Gcwinnbarkcit  in  grofsen  Hlöcken  und 
seiuer  angenehmen  Farbe  außerordentlich  als 
Haustein  und  wird  daher  auf  dem  Plateau  in 
einer  Anzahl  von  Steinbrüchen  gewonnen. 

Die  zweite  Abtheilung  des  oberen  Dogger 
bilden  die  Schichten  von  Gravelottc,  der  Oolith 
von  Vionville  und  die  Schichten  von  St.  Privat. 
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Der  «teilenweise  als  mittleres  Glied  auftretende 
Uoltth  von  Vionville,  ein  gelbweil'ser,  ans  Musehel- 
fragmenten  und  Oolithkörnern  bestehender  Kalk- 
stein ist  von  van  Wcrvekc  nur  im  Gebiet  süd- 
lich von  St.  Privat  beobachtet  worden,  wahrend 
die  andern  beiden  Schichten,  soweit  sie  nicht 
durch  Erosion  wieder  entfernt  sind,  in  unserem 
Gebiet  vielfach  auftreten.  Die  letzteren  haben 
mehr  mergelige  Beschaffenheit  und  eine  gesammte 
Mächtigkeit  von  2<>  bis  .f<>  in. 

Die  obere  Abtheilung  des  oberen  I  »oggers  rinden 
wir  auf  deutschem  Gebiet  nur  an  einer  Stelle, 
nämlich  in  einem  schmalen  Streifen  nördlich  des 
FentAcher  Sprunge*.  Die  Erläuterungen  zur  geo- 
logischen l'ebersichts  -  Karte  des  westlichen 
Deutsch-Lothringen  fassen  die  Stufe  als  Schichten 


Die  Grüfte  der  ineist  abgerundeten  Bohuerxe 
wechselt  ebenso  sehr  wie  die  Entführung  der 
Thone  und  Kalkmassen.  Von  BohnengröTse  bis 
zu  groften  Blöcken  finden  sich  alle  Zwischen- 
stufen. Bald  enthalt  der  Thon  fast  gar  kein 
Erz,  bald  Uberwiegen  die  Bohnerze  die  Grund- 
masse. Was  die  Natur  des  Erzes  angeht,  so 
ist  es  im  wesentlichen  Brauneisenstein.  Jacquot 
giebt  für  ein  Erz  aus  dem  Wald  von  Auinetz 
folgende  Zusammensetzung'  an: 

Kiseuoxyd   68.5 

Hanganoxyd  ....  0.5 

Wasser   11,0 

Thonerdc   2,5 

M  agnesin   0,4 

Kieselsäure    ....  16,5 


Ahbildnng  fi.    Profil  zur  Erläuterung  des  Vorkommens  des  Korallenkalkes 
im  lothringischen  mittleren  braunen  Jura. 


MalWab  der  Länge  1:500)1,  der  Hohe  1  :  1000. 
Bahneinschnitte  unterhalb  Amanweiler,  aufgen.  von  K.  Srlinmacber  und  L.  van  Wcrveke. 

IIA  -  Hohcbrüekrnrr  Kalk:  "h      other  Kalk:  A'A  -   Korallrnkalk ;  .WA      pr»chlibtelc.  oolllhUchc  oder  knollige  Kalkr 
mit  MrrirfItwI-eheiilaKrn .  FK  -    V-nrl  and  Kalk«  »011  Keaui-h:  J<>  -~  Oolllb  101  Jaonoonl 


mit  K\ ncboiiclla  varians  zusammen.  Auf  franzö- 
sischem «iebiet.  wo  die  Schichten  in  einem 
breiten  südoMt-noidwestlichen  Streifen  auftreten, 
betragt  ihre  mittlere  Mächtigkeit  nach  den  Er- 
läuterungen zur  franzosifchen  geologischen  Karte 
(]  :HuiM»ii)  etwa  :-*«•  m.  Im  nördlichen  Theile 
sind  sie  ganz  kalkig  und  gehen  nach  Süden 
allmählich  in  mergelige  Gesteine  über. 

Vielfach  treten  die  erwähnten  Doggerschichten 
auf  dem  l'lateau  nicht  zu  Tage,  vielmehr  werden 
sie  groisentheils  von  wenig  mächtigen  Diluvial- 
ablagerungen, an  einigen  Stellen  von  liohnerze 
enthaltenden  Thoncn  und  losen  Kalkiuusscn  über- 
deckt. Das  geologische  Alter  der  letzteren  steht 
nicht  fest,  nach  den  Erläuterungen  zur  geolo- 
gischen l'elii'i sichtskarte  des  westlichen  Deutsch- 
Lothringen  sind  dieselben  zum  Tertiär  zu  rechnen. 
Hantiger  noch  finden  sich  die  ünhnerze  ent- 
haltenden Thone  in  Spalten  und  trichter-  sowie 
sackartigen   Vertiefungen    der   I  »..ggerschichten. 


Wegen  des  geringen  i'hosphorgehaltes  wurden 
die  Hohnerze  zu  früheren  Zeiten  als  werthvolle 
Eisenerze  geschätzt  und  in  nicht  unbedeutenden 
Mengen  in  der  Nahe  von  Aumetz,  Deutsch-« >th 
und  Dettingen,  wo  sie  hauptsächlich  vorkommen, 
gewonnen.  Sie  galten  den  französischen  Berg- 
leuten als  mirif  im  Gegensatze  zu  den  oolithischen 
Eisenerzen,  welche  als  unbrauchbar  zur  Dar- 
stellung eines  guten  Eisens  den  verächtlichen 
Namen  miu>lt>  erhielten. 

Auf  unserer  geologischen  l'ebersichtskarte 
l Tafel  IN)  ist  die  höchstens  1  bis  2  m  mächtige 
Diluvialdecke  weggelassen,  um  das  Vorkommeu 
der  einzelnen  Doggerhorizonte  deutlich  in  die 
Erscheinung  treten  zu  lassen.  Das  Gesammt- 
bild,  das  die  Karte  auf  diese  Weise  von  den 
Formationen  entwirft,  entspricht  dem,  was  be- 
reits eingangs  allgemein  über  die  Schirhten- 
lölge  im  »Jebiet  zwischen  Vogoaen  und  Argonnen 
gesagt   ist.     In   breiten   bogenförmigen  Streifen 
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treten  gegen  Westen  immer  jüngere  Schichten 
zu  Tage.  Besonders  gilt  dies  von  den  einzelnen 
Abtheiinngen  des  oberen  Dogger.  Der  zwischen 
der  Minetteformation  und  dem  oberen  Dogger 
zu  Tage  tretende  Mitteldogger,  der  auf  der 
Karte  keine  weitere  Theilnng  erfahren  hat,  be- 
schrankt sich  auf  den  östlichen  und  nördlichen 
Theil  unseres  Gebietes.  Infolge  der  hier  herrschen- 
den Ohertlftchenverhältnisse  treten  die  Schichten 
des  mittleren  Doggers  in  weniger  breiten  Zonen 
zu  Tage  wie  die  gleich  mächtigen  höheren  Stuten. 

Da  die  französischen  Geologen  eine  ähnliche 
Gliederung  der  Schichten  anf  ihrer  Karte  1 : 80  000 
vorgenommen  haben  wie  die  geologische  l'eber- 
Hchtskarte  des  westlichen  Dentsch  -  Lothringen 
fnr  den  Theil  diesseits  der  Grenze,  so  war  der 
Anschlofs  beider  Gebiete  auf  unserer  Karte  durch- 


führbar. Von  den  Mil'sstinimigkeiten  zwischen 
der  Gliederung  auf  deutschem  und  französischem 
Gebiete  glaube  ich  eine  als  wichtiger  hervor- 
[  heben  zu  müssen.  Die  französische  Karte  hat 
:  zwischen  Lias  super ieur  und  Hajocien  die  Stufe 
der  comhes  :'»  mincrai  de  fer  oolithiqiie  aus- 
geschieden und  rechnet  zu  der  letzteren  auch 
noch  unseren  „hangenden  Mergel",  wahrend  ich 
im  Anschluls  au  Heiiecke  zwischen  Minette- 
formation und  ..hangenden  Mergel"  eine  wichtige 
Grenze,  nämlich  die  des  unteren  gegen  den 
mittleren  Dogger  gelegt  und  die  Atiftragungen 
auf  der  Karte  entsprechend  vorgenommen  habe. 
Trotzdem  schien  es  mir  gerat hen ,  von  einer 
('orrectur  der  französischen  Karte  abzusehen 
und  die  Auftragungen  der  letzteren  unverändert 
zu  fibernehmen.  (Fortsetzung  folgt.) 


Beitrag  zur  Lösung  der  Frage  der  Bewerthung  von  Eisenerzen. 

Von  Ingenieur  Ch.  Rosambert. 

l'eber  die  Bewerthung  von  Eisenerzen  ist  in  Erze  bedeutende  Fehlschlüsse  gezogen  werden. 
Nr.  24  des  vorigen  Jahrgangs  von  ..Stahl  und  Es  soll  dies  in  Folgendein  gezeigt  und  zugleich 
Eisen1-  aus  der  Feder  des  Hrn.  Ingenieur  Paul  untersucht  werden,  wie  diesem  Mangel  ab- 
List eine  änfserst  lehrreiche  Arbeit  erschienen,  zuhelfen  ist. 

welche  Fachleuten  um  so  gelegener  kam,  als  in  Betrachten  wir  zwei  Erze  A  und  B  folgender 

Zeiten,  in  welchen  die  Industrie  mehr  auf  Ge-  Zn8ftlnmen8(.tzunp . 

tfehnng  als  auf  Production  hin  zu  arbeiten  an-  a  b 

gewiesen  ist,  jeder  Wink  bezüglich  der  richtigen  Eisenoxyd  t>7,<*>  ti",!>0 

Krkenntnifs  der  Einwirkung  einzelner  Factoren  Kieselsäure  17,'.»0  10,60 

auf  die  Erzeugungskosten  der  Fahricate  an  W  erth  ^alk^ »  £!      M  30 

*e*''nnt.  Schwefel.  Phosphor,  flüchtige 

obgleich  nun  der  von  Hrn.  List  zur  Lösung  Bestandtheik-  n.  s.  w.  .     «>,A>  «,20 

dfr  Frage  eingeschlagene  Weg  durchaus  richtig  „      ,   ,  , 

und  zweckentsprechend  gewählt  ist,  scheint  bei  Hir  btlde  ,8t  der  Eisengehalt  \A  =  X„  = 

näherer  Betrachtung  die  als  Endergebnils  auf-  47'5,,;  e>  ,8t  so,,ut  "fch  hl"       <4>  der  h,eir 

gestellte  Bewerthnngsformcl  nicht  allen  Einflüssen  Arbeit   MA  =  M,,     woraus  nach 

Rechnung  zu  trage».   Wendet  man  nämlich  die  ,3)  2,1  "hlicUen  wäre :  K,    -  K,»   d.  h. 

Formel  auf  zwei  Erze  A  und  B  mit  gleichem  dfr ,  Hrcnnstoflverbrauch   f.  d.  Tonne  Kohe.scn 

EUengehalte  an.  so  gelangt  man  zu  folgendem  *' «"',  »"verändert    wenn   man  von  Erz  B  auf 

Srhlnsse-  '      "beigebt.    Bedenkt  man  nun,  dafs,  wie 

j>14 .  i»,  =  i>j  ,  y\  leicht  nachzuweisen  wäre,  Erz  A  etwa  300  kg 

,  .  ,  guten  Kalkstein  braucht ,  wahrend  Erz  B  die 
wo»*,  PB  und  1»,  die  \\  erthe  der  Erze  P,  den  /m.  |lehandIn  dic80S  Enw  „„„wendige  Kalk- 
Werth  des  Züsch  agkalkste.ns,  b  und  r,  den  8tei|1|nenfre  in  „,rh  8,„,s,  ,H.8itz|/  w  wird 
Xalkste.nverbrauch  t.  d.  lonne  Erz  A  bezw.  B  S|>fm.,  klari  di((s<  ,,ei  fi)>llst  gleichen  Verhältnissen, 
vorstellen.  Hiernach  wäre^also  der  I  nterschied  dw  Brennstoffverbrauch  bei  Verhüttung  von 
zweier  Erze  mit  gleichem  Eisengehalte  lediglich  A  ^  ^  ^  ^  ^  v,rw,  ndung 
»  d*r  Mehr-  oder  Minderausgabe  fn,  den  yon  Vr?  |{ .  d(?nn  be|  ,.(,lKli8eIlcr3seiIIfUnjf 
zur  Behandlung  dieser  Erze  ,m  Hochofen  noth-  ^  ,ijiR>  ^..^  M.Ucrla,  m  vo,,irbdten 
wendigen  Kalkstein  Wo  aber  Mehrausgabe  an  s<?in  pin(.  ^riifsere  S.hla.kenmenge  erzengt 
Kalkum  not hwend.g  ist  da  »t  auch  Mehr-  we|.(lefi  K((  s(.h,  ^  notlnV(.mli)r,  ,,,„.„„, 
ausgäbe  an  Warme,  folgheh  an  H  rennst  ort  er-  (|)  ^  hHraflituiiC  zu  ante,  zieh,.,, 
forderlich,  und  diesem  Umstände  tragt  die  1-ormel 

keine  Kechnnng.     Hierdurch  können  jedoch   in  •  Ks  wird  hier  vorläufig  v,.u  de«,  zun,  Versrhlaeken 

4er  Bemessung   der   relativen    Wertlie    zweier  .ler  Kokserin-  „(irhw.'„di^n  '/.»*< Mair«-  nl.irts.-licn. 
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Zur  Berechnung  <ler  Aendcrung  im  Brenn- 
stoffverbrauche,  bei  F  iiisetzen  von  einem  Erz 
auf  ein  anderes,  ist  notwendig  zu  wissen,  nicht 
wie  die  Erzieht  allein,  sondern  wie  das  Gesammt- 
gewicht  von  Erz-  und  Zuschlagsgicht  sich  lindert, 
denn  die  unveränderlich  gedachte  Koksgicht  hat 
nicht  Erz  allein,  sondern  im  allgemeinen  Erz 
mit  dem  hierzu  notwendigen  Zuschlage  zu 
verarbeiten.  Thatsächlich  giebt  die  von  Hrn. 
List  erwähnte,  von  de  Vathaire  in  seinem 
Buche  ..Fonstruction  et  »'onduite  des  Hauts- 
fonrneaux"  aufgestellte  Formel  nicht  das  Ver- 
hiUtnifs,  in  welchem  unter  vorausgesetzter  Bei- 
behaltung gleicher  Wärineverhältnissc  zwei  Krze 
verschiedenen  Eisengehaltes,  sondern  jenes  an, 
in  welchem  zwei  ungleich  reiche  lie.schickutigen 
sich  zn  ersetzen  vermögen.  Der  diesbezügliche 
Abschnitt  des  de  \  athaireschen  Werkes  ist  über- 
schrieben :  .,  Verhältnifs  zwischen  Eisengehalt 
der  Beschickung  und  ('hargengew  i<  ht."  De  Va- 
thaire bemerkt,  dal's  1<mh)  kg  Eisenoxyd  zu  ihrer 
Keduction  dieselbe  Wärmemenge  erfordern  wie 
.'i  loo  kg  taubes  Gestein  zur  Verschlackung  bezw. 
Verflüchtigung  der  darin  vorhandenen  Körper. 
Wie  Hr.  List  sehr  richtig  bemerkt,  ist  diese 
Ziffer,  speciell  für  Bessemerroheisen,  zu  hoch 
gegrift*en  und  niufs  nach  neueren  Erfahrungen 
auf  2lUü  herabgesetzt  werden.  Nun  enthält 
aber  eine  Hoehofenbeschickung  neben  den  das 
reine  Erz  begleitenden  Gebirgsarten  im  allgemeinen 
auch  noch  den  gewöhnlich  tauben  Zuschlag.  Es 
lautet  daher  die  Annahme,  von  welcher  aus- 
zugehen ist:  Die  Kedu<  tion  des  Eisenoxyds  aus 
einer  Hoehofenbeschickung  verlangt  bei  Betrieb 
auf  Bessemerroheisen  und  ähnliche  Sorten  2,4  mal 
so  viel  Wanne  wie  die  Verschlackung  bezw. 
Verflüchtigung  der  gleichen  Menge  der  anderen 
in  der  Beschickung  vorhandenen  Körper. 

Anfser  dem  Zuschlage,  den  das  Erz  selbst 
erfordert,  enthält  die  Beschickung  noch  die 
Koksasche  und  die  zur  Verschlackung  derselben 
nothwendige  Zuschlagsmenge.  Bei  unveränder- 
licher Koksgicht  ist  die  Summe  dieser  beiden 
Gröfsen  eonstant ;  infolgedessen  ist  die  speciell 
zur  Verschlackung  des  Aschengehaltes  der  Koks- 
gicht erforderliehe  Wärmemenge  ebenfalls  un- 
veränderlich. Diese  Wärmemenge  sei  mit  W 
bezeichnet.  Bezeichnen  wir  nun  mit  dem  Aus- 
druck ..Gattirung"  das  Gemenge  aus  Erz  und 
dem  zur  Behandlung  desselben  not  Ii  wendigen 
Zuschlag,  unter  Weglassung  der  Zuschlagsmenge, 
welche  die  Koksasche  verlangt,  und  nennen  wir 
H  und  Q'  die  auf  gleiche  Brennstoffgicht  kommenden 
Gattirungsgewichte  zweier  Krze  und  y  und  y' 
die  Eisengehalte  der  Gattiruugen,  so  lautet  die 
Wärmegleichung  in  ihrer  richtigen  Form : 
10 


U  ('2.4  y  ™  y  +  100  -  ^y)  a  +  W 
<H_\4  X  ,7°y'+  100 -_%<)«  +•  \\ 


iL 


Diese  Gleichung  hat  an  Stelleder  Gleichung«  41 
der  Arbeit  des  Hrn.  List  zn  treten,  welche, 
zusammengefafst.  sich  schreiben  läfst : 

M  (2  x  4-  lOOl  =  M'  i2x'  4-  100)  ,4'. 

ebenso*  wie  Gleichung  <  1 I  sich  in  folgende  zu- 
sammenfassen birst: 

4<2y  +  100)  -  ii'c>y'  +  KM>>  (l't 

Aus  dieser  Gleichung  ( V I  erlauben  folgende 
Betrachtungen  eine  andere  abzuleiten,  in  welcher 
allein  die  Erzgiehtgew  iehte  M  und  M'  und  die 
Eisengehalte  der  Erze  x  und  x'  vorkommen: 

Bezeichnen  wir  mit  f  und  C  die  zur  Be- 
handlung der  Tonne  Erz  notwendigen  Kalkstein- 
mengen  (abgesehen  von  der  aulserdem  noch  notli- 
wendigen  Menge  Kalkstein,  welche  die  Koks- 
gicht  erfordert): 

1U0  Erz  enthalten  \  Eisen 
100  (1  f  t'i  (ruttirung  enthalten  ebenfalls  x  Kii-Mi. 


Es  ist  daher: 

ebenso 


\ 

1  +  f 
x' 

1  +  f 


Ferner  entsprechen  H'u  Erz  100  (1 
Gattirung. 

Es  ist  daher:     Q  =100(1  .  fl=-,  +f 


woraus  folgt: 


Q  -Cl+fiMl 

<r  =  .1  +  pi  mt 


(3) 


Setzt  man  die  durch  (2)  nnd  (.'{)  bestinniiten 
Werthe  von  Q,  </,  y  und  y'  in  Gleichung  i  1') 
ein,  so  erhält  mau  nach  Kürzung 
M  i2x  +  100  [  1  +  f)  i  =  W  (2x'  +  100  1 1  +  p| )  <4t 

Dies  ist  schlief8lich  die  Gleichung,  welche 
an  Stelle  von  Gleichung  (4'»  des  in  Nr.  2*4  v.J. 
erschienenen  Aufsätze«  zu  treten  hat. 

Es  bleibt  nuu  noch  zu  untersuchen,  wie  sich 
infolgedessen  die  verschiedenen  Bestandteile 
der  Bewerthungsformel  verändern  werden.  — 


1.  Erzverbranch. 

k  = 


Derselbe  bleibt  unberührt : 
100 
1.02  x 


2.  Brennstoffverbrauch.  Setzt  man  für  M\ 
f  Erfuhrnngszahlen  ein,  so  erhält  man  aus 


Gleichung  (1)  zunächst 


B' 


M     2x  +  100,1  +  0 


(6. 


Nennt  man,  wie  in  der  Arbeit  des  Hrn.  List: 
A  das  Gewicht  der  Brennstoffgicht,  so  ist  der 
Brennstoffverbranch  f.  d.  Tonne  Robeisen : 


A      _  100  A(2x+ 100(1 +  f]i 
'~   'Mj  1,02  B'x 


.7, 


8.  In  ähnlicher  Weise  erhält  man.  wenn 
man  mit  <•  die  allgemeinen  Ausgaben  und  Arbeits- 
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kusten  für  den  gegebenen  Fall  (M',  x')  bezeichnet, 
far  dieselbe  (irölse  l's : 


P» 


100c  Di2x  +  100(1  +  f|i 
1.02  B'x 


(8) 


4.  Kalksteinverbrauch :  k*  f.  d.  Tonne 
Erzeugung.  —  Diese  Gröfse  läfst  sich  nicht 
einzig  als  Function  de»  Kalksteinverbrauches  f 
f.  d.  Tonne  Erz  ausdrücken ;  sie  ist  ebenfalls 
abhängig  von  dem  Brennstoffverbrauche  für  die 
Tonne  Robeisen,  da  bei  höherem  Brennstoff- 
verbrauch z.  B.  die  Kalksteinmenge,  welche  zum 
Yerechlacken  der  Koksasche  nothwendig  ist, 
ebeofalls  steigt. 

Bezeichnen  wir  wie  bisher  mit  f  den  Kalk- 
steinverbrauch f.  d.  Tonne  Erz  und  mit  f„  den 
Kalkstein  verbrauch  f.  d.  Tonn«1  Koks. 

Eine  Tonne  Roheisen  erfordert,  wie  wir  gesehen  : 

k  Tonne  d  Kri 
und  ki       „  Koks 

folglich  ist  der  Kalksteinverbrauch  k,  für  die 
Tonne  Roheisen: 

kt  =  kf  +  kifo. 

Ersetzen  wir  in  dieser  (ileichung  k  und  k, 
durch  ihre  resp.  Werthe  aus  (5)  und  (7)  so  ist 

100        100  A  (2x  +  1<)0(1  •  f\)Jo 
,_~1.02x   +  1.02  B'x 

daher  schliefslich : 

Sem  man  zum  Schlüsse  in  die  allgemeine, 
von  Hrn.  Ingenieur  List  aufgestellte  (ileichung 

,,  _  |.  -  (ki  Fi  4-  ki  P,  +  P,i 
k 

die  für  k,  k, .  k,,  und  Pj  gefundenen  Werthe  aus 
15),  (7),  |H)  und  Ii»)  ein,  so  erhält  man  schliefs- 
lich folgende  Bewerthungsformel,  welche  der 
Wirkung  der  Zuschlage  auf  das  Ausbringen  aus 
der  Hochofcnbeachicknng  in  richtigem  Mafse 
Rechnung  tragt : 

_  1.02  |.x 

[p.,4  *»  +  +'»(AP,  +  el»  +  AF,w](lU) 

Diese  Formel    kann    man    wie    folgt  um- 
gestalten : 


Wie  leicht  zu  erkennen  ist,  ist  A  =  k'i  ^- 
nnd  W  =  M'  <2x'  +  100  |lTf| ),  daher 

A  -  kl'  an 

B'      k'  <2x'  +  100  (1  +  f  |  ) 
Dann  ist: 


n     M'   Ii1»  1 

1>  =  k''daher  H«  Ä  k«  (2x- +100[1  + P]) 


(12) 


k'  kt',  x',  f  sind  als  bekannt  vorauszusetzen. 

Man  kann  also  den  Brennstoffverbrauch  k,' 
=  A„  setzen  und  den  Werth  E  der  Grftfse 
k1  (2x'  +  100  [1  +  f'|)  berechnen.  Formel  (10) 
wird  alsdann: 

1.02p x  _ 

ICH) 

[p.r+  2t+i,;:(i+fi(A,p,+,+.ui^i:i) 

Wenden  wir  diese  Formel  auf  das  in  „Stahl 
und  Eisen"  Nr.  24  (1901)  angegebene  Beispiel 
an,  unter  Annahme  das  zum  Vergleiche  dienende 
Erz  habe  die  Zusammensetzung,  die  wir  weiter 
oben  für  Erz  B  angegeben  haben,  und  die  Zu- 
sammensetzung des  Koks  sei  derart,  dafs  1  t 
Koks  zum  Versehlacken  der  darin  enthaltenen 
Asche  0,11  t  Kalkstein  verlange.  Es  ist  daher: 
f0  =  0.11,  denn,  wie  früher  für  Erz  B  erwähnt, 
f  =  0.  Weiteres  ist,  nach  Hrn.  List,  x'  —  47,5, 
Af  =  1,05,  c  =  H,  p  =  60,  P,  =21,  P,  =  2. 

Hieraus  folgt  zunächst: 
E  -  k'  (2  v'  +  100 1 1  +  f  j  >     ]  '^,2 x'  +  1U)>  ,  402.5. 

Durch  Einsetzen  der  Zahlenwerthe  von  f0, 
A0,  P,,  Pr,  c,  ]»  und  E  in  (ileichung  (13)  er- 
halten wir  schliefslii  Ii  die  Gleichung: 

P  =  0.-102 x      7.523     t»,52H  f.  U4) 

Hieraus  folgt  z.  B.  für  Vergleich  der  Werthe 
PK  und  PA  der  oben  erwähnten  Erze  B  und  A, 
für  welche  beide  xA  —  x„  -  1 7,5  ist: 
Pn  -  Pa  =  U.523  ( lA  »Vi 

Wie  weiter  oben  angedeutet,  ist  fA  -  (»,300  t, 
f„  -  0  t, 

daher  Pn  —  l\  0,523  •  0.3     2,857  « 

(ileichung  (I")  aus  Nr.  24  von  -Stahl  und  Eisen" 
1901  würde  in  gleichem  Falle  den  viel  zu 
niedrigen  Beworthungsunterschied 

Pb      Pa- 2.K0.3  0,0»»,* 

gegeben  haben,  welcher  einzig  und  allein  in 
der  Minderuusgabe  für  Kalkstein  liegt,  ohne  dem 
Wechsel  im  Hrennstoffverbrauche  und  den  hieraus 
erwachs»  »den  Kosten  Kechunng  zn  tragen. 
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Analyse  der  Hochofen-  und  Generatorgase. 

Von  A.  Wencelius. 


Nai-bdruck  verlK>t<-n. 


1.  Vortheil  vollständiger  A nulyseii.  In 
den  Laboratorien  metallurgischer  Betriebe  be- 
gnügte man  sich  bei  der  Gusanalyse  bisher  im 
allgemeinen  mit  der  volumetrischen  Bestimmung 
dev  Kohlensäure,  des  Sauerstoffs  und  des  Kohlen- 
oxyds.  Heutzutage,  wo  die  Hochofen-  und  Gene- 
ratorgase infolge  ihrer  unmittelbaren  Verwendung 
in  den  Gasmotoren  eine  so  wichtige  Holle  spielen, 
ist  es  nöthig,  vollständigere  Analysen  auszu- 
führen und  neben  den  angegebenen  drei  Stoffen 
auch  den  Wasserstoff,  das  Methan  und  (durch 
Differenz)  den  Stickstoff  zn  bestimmen.  Der 
Wasserstoff  kommt  in  den  Hochöfen  und 
besonders  in  den  Generatorgasen  in  bedeutend 
gröfserer  Menge  vor,  als  man  glaubt,  und  seine 
regelmäßige  Bestimmung  ist  daher  durchaus 
wünschenswert!!,  iimsomehr,  als  dieselbe  keinerlei 
Schwierigkeiten  bietet. 

2.  Probenahme.  Die  Kutiiahuie  der  Gas- 
probe bewerkstelligt  man  sehr  leicht  mit  dem 
von  Campredon*  angegebenen  Apparat,  jedoch 
ersetze  ich  die  Hähne  desselben  durch  Mohrsche 
Quetschhähne.  Zur  Verwendung  empfiehlt  sich 
ein  mit  Kochsalz  gesättigtes  Wasser,  da  reines 
Wasser  eine  grofse  Menge  Gas  absorbirt.  Zwei 
Analysen  derselben  Probe,  von  welchen  die  erste 
sofort  nach  der  Entuahine,  die  zweite  24  Stunden 
später  ausgeführt  wurde,  ergaben  folgende 
Resultate: 

vv,       u         ro         Ii        eil.  s 

1.  9.8       0,4       2H.H       4,6       0,H  55,0 

2.  6,8       0,8       2H.5       3,7       0,7  59.5 

Ich  empfehle  daher  die  Verwendung  ge- 
sättigten Salzwasser  s,  nicht  nur  zur  Probenahme, 
sondern  auch  für  die  graduirte  Bürette  des 
Apparats,  wenn  man  nicht  (Quecksilber  vorzieht. 

Winkler **  empfiehlt  zur  Probenahme  einen 
■ehr  einfachen  Apparat,  welcher  aus  einem  weiten 
Glasrohr  besteht,  dessen  beide  verengten  Enden 
mit  Kautaehukschläuchen  und  Quetschhahnen 
versehen  sind.  Man  verbindet  das  eine  Ende 
der  Bohre  mit  dem  Gasentziehungsrohr  und 
saugt  die  in  der  Röhre  enthaltene  Lnft  am 
anderen  Ende  durch  eine  Kautschuk-Säugpumpe 
ab.  Wenn  das  Gas  Druck  hat,  genügt  es,  beide 
Quetschhähne  zu  öffnen,  worauf  das  Gas  in  die 
Röhre  eintritt.  Ist  diese  durch  deu  Gasstrom 
gänzlich  von  Lnft  befreit,  so  schliefst  man  an 
beiden  Huden  und  hat  so  den  Gebrauch  von 
Wasser    zur   Probenahme    vermieden.  Selbst- 


*  Caiupredou,  „Guide  pratique  du  tthiinist«*  metal- 
lurgistc  et  de  lYssayeur".  S.  200,  Fig.  113. 

*•  Dr.  Ol.  Winklt»r.  .Jahrbuch  der  twhuischen 
<ia*analyM-*  2.  Autl.  1*92,  S.  23.  Tnf.  Im  n.  19. 


verständlich    können    diese    Köhren    auch  mit 
Wasser  gefüllt  verwandt  werden. 

3.  Apparate  zur  Analyse.  Die  all- 
gemein im  Laboratorium  gebrauchten  Apparate 
sind  die  von  Orsat,  von  Bunte  und  von  Heinpel. 

Die  Bürette  von  Bunte  besitzt  den  grolsen 
Nachtheil,  viel  Heagentien  und  eiue  grofse  (if- 
schicklichkeit  zu  erfordern. 

Die  Hempelsche  Bürette  und  die  verschiedenen 
Absorptions  -  Pipetten,  welche  gleichfalls  von 
Heinpel*  empfohlen  werden,  sind  sehr  verbreitet 
und  gestatten  eine  vollständige  und  genaue  Gas- 
analyse. Man  kann  indessen  diese  erapündlieheu 
Instrumente  keinem  Laboranten  anvertrauen,  und 
da  die  technische  Gasanalyse  oft  von  jungen  un- 
geübten Leuten  ausgeführt  werden  mufs,  ist  es 
gut,  wenn  die  angewandten  Methoden  einfach  siud 
und  nicht  zu  viel  Manipulationen  erfordern,  welche 
Gasverluste  oder  Eindringen  von  Luft  herbeiführen. 
Es  ist  eine  der  Unbequemlichkeiten  des  namentlich 
in  Deutschland  verbreiteten  Mempelschen  Apparats, 
dafs  er  nur  Chemikern,  welche  gut  damit  umzu- 
gehen wissen,  in  die  Hand  gegeben  werden  kann. 

Der  Orsatsehe  Apparat  ist  bequemer  für  den 
Gebrauch  und  einfacher  zu  handhaben.  Er  hat 
mehrere  Coustructiousänderungen  durch  Salleron, 
Aron,  Fischer  und  Muencke  erfahren.  Man  kann 
mit  ihm  3  Körper:  die  Kohlensäure,  den  Sauer- 
stoff und  das  Kohlenoxyd  bestimmen.  Die  von 
Lunge  erfundene  Aeiiderung  gestattet  aufserdem 
noch  die  Bestimmung  des  Wasserstoffs.  Ich  ziehe 
die  ModiÜeation  Orsat-Muencke  mit  3  Pipetten  vor. 

4.  Reagentien.  Die  Kohlensäure  wird  in 
diesen  Apparaten  durch  eine  Lösung  von  Aetz- 
natron,  der  Sauerstoff  durch  eine  Lösung  von 
Natriumpyrogallat  und  das  Kohlenoxyd  durch 
eiue  salzsaure  oder  ammoniakalische  Lösung 
von  Kupferchlorür  absorbirt.  Die  Vorschriften 
zur  Bereitung  dieser  Lösungen  sind  in  allen 
analytischen  Werken  angegeben.  Für  die  am- 
moniakalische Kupferchlorürlösung  benutze  man 
die  von  Hempel  gegebene  Vorschrift,  zur  Be- 
reitung der  salzsauren  Ohlorfirlösung  diejenige 
von  Winkler.  Zur  Absorption  des  Sauerstoff« 
bevorzuge  ich  die  Verwendung  von  Phospbor- 
fäden  in  Wasser.  Die  entstehende  phosphorige 
Säure  ist  im  Wasser  löslich,  so  dafs  man  dieses 
nur  von  Zeit  zu  Zeit  zu  erneuern  braucht,  da 
der  Apparat  so  lange  gut  funetionirt,  als  Phos- 
phor vorhanden  ist. 

5.  Absorption.  Kohlensäure  und  Sauerstoff 
werden  sehr  schnell  absorbirt,  und  im  allgemeinen 


•  Dr.  Wahher  llenipd.  < iusaiialvtische  Methode; 
3.  Aufl.  1900. 
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Tenngen  zwei  oder  drei  aufeinander  folgende 
Ablesungen.  Anders  ist  es  bei  dem  Kohlcn- 
nj  i :  ich  kann  versichern,  dafs  die  erhaltenen 
Rtiiultate  trotz  20 — iofacher  Ablesung  immer 
nm  2  —  4  °/o  zu  niedrig  sind.  Die  Absorption 
dieses  Gases  ist  niemals  vollständig,  einerlei, 
ob  man  die  salzsanre  oder  die  ammoniakalische 
Lösung  verwendet,  und  alle  Analysen,  die  ohne 
Verbrennung,  nur  mit  drei  Gaspipetten  ausge- 
führt werden,  sind  in  Bezug  auf  die  Kohlen- 
»lydgasbestiininung  unrichtig.  Lässt  mau  das 
Gas  lange  in  der  I'ipette  mit  salzsaurer  Kupfcr- 
cblorürlösung,  so  erhalt  mau  gar  kein  Resultat; 
die  Absorption  wird  durch  Bewegung  beschleunigt, 
bleibt  aber  trotzdem  immer  noch  unvollständig. 
Eine  frische  Lösung  arbeitet  allerdings  besser 
als  eine  alte,  da  eine  gebrauchte  Flüssigkeit 
immer  eine  ge- 
wisse Menge 
vorherabsorbir- 
ten  Kohlenoxyd- 
gase«  abgiebt . 
besonders  wenn 
sie  mit  einem 
Gas  in  Berüh- 
rung kommt, 
welches  wenig 
oder  kein  CO 
enthält.  Wenn 
man  ammonia- 
kalischeKupfer- 
chlorürlösnng 
verwendet,  be- 
merkt man,  dafs 
die  Absorption 
schneller  ver- 
länft.  Allein 
diese  Lösung 

Riebt,  besonders  wenn  sie  frisch  ist,  ein  wenig 
Ammoniakgas  ab,  und  man  iniifs  das  Gas  vor  dem 
Ablesen  durch  die  Pipette  mit  Phosphor  gehen 
lassen,  um  es  von  dem  Ammouiakgas,  welches  das 
Volumen  vergrössert,  zu  befreien,  wahrend  die 
weissen  Nebel  von  phosphoriger  Satirc  das  Vo- 
lumen des  Gases  nicht  beeinflussen.  Will  man 
also  den  genauen  Gehalt  eines  <  Jases  an  CG  er- 
mitteln, so  mufs  man  es  unbedingt  verbrennen  und 
CO  durch  Sauerstoff  in  C(  h  überführen.  Das  nöthigt 
zur  gleichzeitigen  Bestimmung  des  Wasserstoffs 
und  des  Methans.  Auf  diese  Weise  findet  man  die 
genaue  Zusammensetzung  des  Gases  und  kann 
dessen  Heizwerth  auf  richtigereWeise  berechnen. 

ti.  Verbrennung.  In  dem  Gas,  welches 
dnrcb  Absorption  ganzlich  von  Kohlensaure, 
Sauerstoff  und  grösstenteils  von  Kohlenoxyd 
befreit  ist,  bleiben  noch  durch  Verbrennung  der 
Wasserstoff,  das  Methan  und  ein  Best  von 
Kohlenoxyd  zu  bestimmen.  Das  übrig  bleibende 
ist  Stickstoff,  den  man  aus  der  Differenz  be- 
rechnet.  Die  drei  verbrennbaren  Körper  geben, 
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mit  Sauerstoff  verbrannt.  Kohlensaure  und 
Wassel-.  Man  muss  daher  damit  beginnen, 
Sauerstoff  in  das  zurückbleibende  Gasgemenge 
zu  leiten.  Zur  Erleichterung  der  Analyse  kann 
man  statt  des  reinen  Sauerstoffs  auch  Luft  ver- 
wenden; in  diesem  Falle  giebt  das  mit  0,21 
multiplizirte  Volumen  Luft  die  entsprechende 
Menge  Sauerstoff.  Die  Zusammensetzung  der 
Luft  ist  ziemlich  constant,  selbst  die  Atmos- 
phäre der  Laboratorien  enthalt  wenig  Kohlen- 
säure, und  der  Gehalt  an  Sauerstoff  betragt 
bestandig  20  bis  21  ";o.  Aufserdem  kann  man 
stets  das  Luft-  und  (iasgemisch  vor  der  Ver- 
brennung durch  eine  mit  Natronlauge  gefüllte 
I'ipette  leiten.  Man  hat  dann  den  dreifachen 
Vortheil,  jede  Spur  aus  der  Luft  stammender 
Kohlensaure  zu  entfernen,  die  innige  Mischung 

der  Luft  und  des 
Gases  zu  beför- 
dern und  die 
sauren  Dampfe 
aus  der  mit  salz- 
saurer  Kupfer- 
chlorürlösung 
gefüllten  Pi- 
pette (wenn  man 
mit  dieser  ge- 
arbeitet hatte) 
zu  entfernen. 
Arbeitet  man 
mit     luo  cem 
Hochofengas,  so 
genügen  zur 
Verbrennung  30 
cem  Luft. 

Bei  Genera- 
torgasen ,  wel- 
che oft  viel  Was- 
serkurl enthalten,  braucht  mau  eine  gröfsere  Menge 
Luft,  und  wird  der  Gebrauch  des  Grsat- Apparats 
und  der  meisten  in  den  Laboratorien  gebrauchten 
graduirteu  liiiretten  schwierig,  wenn  man  nicht 
au  Stelle  der  Luft  mit  reinem  Sauerstoff  arbeitet. 
In  diesem  Falle  braucht  man  nur  15  bis  20  cem 
Sauerstoff.  Für  die  Verbrennung  giebt  es  mehrere 
Verfahren,  l'ainpredon  empfiehlt  das  Kudiometer 
von  Ribau,  welches  ein  starkes  Kleinem  und 
eine  Inductionsrolle  erfordert,  die  einen  Funken 
von  1<>  bis  12  mm  Lange  erzeugen  kann.  Hempel 
hat  eine  besondere  Explosionspipette  constmirt. 
Thoerner  hat  den  Orsat-Apparat  durch  Anbrin- 
gung eines  Eudiometers  modifkirt.  Aniser  den 
Gefahren,  welche  der  tiebrauch  des  Eudiometers 
oft  mit  sich  führt,  wird  durch  Aufstellung 
eines  Elements  und  einer  Inductionsrolle  die 
Arbeit  complicirter  und  zieht  man  aus  diesen 
Gründen  andere  Verbrennungsmethoden  vor. 

Ferner  kann  man  das  Gasgemisch  durch  eine 
heifse  Glasröhre  leiten,  welche  Kupferoxyd  ent- 
halt.   Hierdurch  wird  man  sicher  den  VVasser- 
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stoff  und  das  Kohlenoxydgas  verbrennen,  aber 
das  Methan  erfordert  eine  hohe  Temperatur, 
welche  man  in  «'hier  Glasröhre  nur  schwierig 
erreicht.  Ich  habe  mit  dieser  Methode  niemals 
befriedigende  Resultate  erhalten.  Die  An- 
wendung von.  Palladium-Asbest  empfiehlt  sich  nur 
für  die  Bestimmung  des  Wasserstoffs  allein. 

Es  bleibt  nun  noch  die  Anwendung  de« 
Platincapillarrohres  von  Drehschmidt  übrig,  die 
ein  sehr  bequemes  Arbeiten  gestattet.  Man  ge- 
braucht eine  Platinröhre  von  100  mm  Lange, 
3  mm  äufsercm  und  ungefähr  0,7  mm  innerem 
Durchmesser.  l>a*  Kohrinnere  ist  mit  mehreren 
sehr  dünnen  Platinfäden  ausgefüllt,  so  dal's  nur 
ein  kleiner  schädlicher  Raum  bleibt.  Die  Platin- 
rühre ist  beiderseits  mit  Kupferrühreii  zusammen- 
gelöthet,  welche  in  kleine  zur  Abkühlung  dienende 
Wasserbehälter  tauchen.  Der  von  Winkler  sehr 
vortheilhaft  moditicirtc  Apparat  ist  in  dessen 
schon  genanntem  Lehrbuch  (S.  104)  beschrieben. 

Das  Gas-  und  Luftgemisch  kann  also  mit 
Vortheil  in  der  Drehschmidtschen  Röhre  ver- 
brannt werden.  Mau  verbindet  diese  Röhre 
einerseits  mit  der  Gasbürette,  andererseits  mit 
einer  einfachen  Hempelscheii  Pipette ,  die  mit 
gesättigter  Kochsalzlösung  gefüllt  ist.  Diese 
Pipette  dient  nur  als  Gasreservoir.  Man  erhitzt 
die  Platinröhre  zur  Weifsgluth  mittels  eines 
guten  Gasbrenners  mit  geeignetem  Aufsatz  und 
läfst  das  Gas  durch  diese  Röhre  aus  der  Bürette  in 
die  Pipette,  dann  ein  zweites  Mal  ans  der  Pipette 
in  die  graduirte  Bürette  strömen.  Hiernach  mifst 
man  die  Volumenverminderung.  dann  die  gebildete 
Kohlensaure  und  schließlich  den  übrig  bleibenden 
Sauerstoff.  Mit  diesen  drei  gegebenen  Zahlen  kann 
man  leicht  die  Menge  der  (iase  berechnen. 

7.  Berechnung  der  Analyse.  Bekannt- 
lich geben: 

1.  2  Vol.  CO  +  l  V.,1.  O  =-  2  Vol.  CO, 

2.  1  Vol.  CIL  +  2  Vol.  O  I  Vol.  CO,  +  2  Vol.  HjO 
;\.  2  Vol.  II    +  1  Vol.  O      2  Vol.  ILO 

Bezeichnet  man  mit  C  die  gemessene  Volumen- 

verminderung,  mit  K  die  gebildete  Kohlensaure 

und  mit  S  den  gebrauchten  Sauerstoff,  so  ergiebt 

sich  nach  den  3  Formeln  leicht,  dass: 

I.  C-  +  2CU,  .  5.  K  =  CO  +  CH,; 

Wenn  man  zur  Ablesung  eine  Bürette  ver- 
wendet, deren  Nullpunkt  unten  liegt  und  welche 
ein  Volumen  von  100  ccui  hat,  so  kann  man  die 
verschiedenen  Höhen  wie  folgt  notiren,  voraus- 
gesetzt, dass  man  mit  Dio  cem  (ias  arbeitet: 
A  Niveau  nach  Absorption  der  Kohlensäure 


A, 
At 

A, 
A« 

A, 

A, 


des  Sauerstoffs 
„  (fast  vollständiger)  des  Co 
_  Einleitung  von  l.til'f  i  A  tun  Posten  -Ol 
.,  Verbrennung  und  Erkalten 
.,  Absorption  der  «lur«  li  die  Verbrennung 

gebildeten  Kohlensaure 
„  Absorption  des  ubrigblcih.  Sauerstoffs. 


Nach  vollständiger  Absorption  der  Kohlen- 
säure und  des  Sauerstoffs  und  nach  theil weiser 
Absorption  des  Kohlenoxyds  ist  das  Volumen  des 
in  den  Apparat  eingeleiteten  Sauerstoff»  gleich: 
(Aa     A,)  0,21. 
Da«  Volumen  des  übrigbleibenden  Sauerstoffs 
ist  A«  -   A:> :  der  zur  Verbrennuug  gebrauchte 
Sauerstoff  wird  demnach  durch  die  Gleichung: 
(At  —  Az)  0,21  —  (As  —  A»)  —  8  bestimmt. 
Würde  Aß  =  A4  sein,  so  hätte  man  zur 
Verbrennung  nicht  genug  Sauerstoff  gebraucht 
und  müsste  diese  von  Neuem  beginnen,  nachdem 
man  eine  neue  Menge  Luft  eingeleitet  hat: 
Die  Volumenverminderung  ist: 

(Ai      A,)  =  C. 
Die  gebildete  Kohlensäure  ist  endlich : 

<Ai  -  A4)  K'. 
Mit  Hülfe  der  vorhergehenden  Gleichungen 
ündet  man  leicht  alle  gesuchten  Körper. 

Zur  Berechnung  des  Gasvolumens  kann  man 
folgende  Tabelle  benutzen : 
COi  =  A 
0  =  Ai  -  A 
H  ^C-S 

CH,  <:iH  +  K) 

CO   ..(A,-    Ai)  -f-  i'K  —  CH«) 
N  =  < 100     A»)  -  (A-,  —  Ai)  0.79  oder  auch  : 
X  -  100  -  (CO,  +  OrH+  CH«  +  CO). 

Hat  man  Sauerstoff  statt  Luft  angewandt, 
so  verändern  sich  die  gegebenen  Formeln  in- 
sofern als: 

S  =  <A2     Aji     i.\t     Ai>  und: 
X     HJO  -  A« 

wird. 

K.  Beispiele  von  Analysen.  Zum  Schlafs 
gebe  ich  zwei  Beispiele  einer  Analysenberechnung: 

Bei  der  ersten  wurde  ein  Hochofengas  unter- 
sucht und  zur  Verbrennung  Luft  angewandt, 
bei  der  anderen  lag  ein  Generatorgas  zur  Lnter- 
suchung  vor,  welches  mit  reinem  Sauerstoff  ver- 
brannt wurde. 

1  n. 
A  ---  7.3  A  =r  7.0 

A,  -=  7.'.t  A.  =-=  7.5 

A*  =  34.2  A,=  llf,5 

A3  -    0.0  Ai  ^  0.5 

A«  —   0.2  A4  =  32,0 

Ai       0.5  A,  — 30,1 

A.  —  12.5  A«  =  4U.7 

c     0.20  c  -  31,50 

K  -rt   3,u>  K  4.10 

S  =   :<.8S  S  :  -  14,40 

co,  =   7,30  CO,  =  7.00 

0--=  0.«»  0=  <i.50 

H       2.32  H  =  17.10 

CH«  =  O.HI  CH«=  2,53 

CO  =  2K.40  CO  13,57 

N-Ou.lH  X  5*1,30 

lOO.tH»  100,00 
0.   Praktische   Anwendung   im  Labo- 
ratorium zu  Differdingen.    Im  Laboratorium 
der  ActieiH.es«  llsehaft  für  Eisen-  und  Kohlen- 
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Indnstrie  Differdingen-Dnnncnbaum  zn  Differ- 
enzen ist  die  Gasanalyse  von  hervorragender 
Wichtigkeit.  Es  ist  dies  die  erste  Hütte,  welche 
elf  in  oiner  Centrale  aufgestellte  Gasmotoren 
aufweisen  kann,  die  eine  Stärke  von  nahezu 
MjOO  P.  S.  repräsentiren  und  ausschliefslich 
mit  dein  Gas  dreier  Hochöfen  von  grofser 
Productiousfähigkeit  getrieben  werden. 

Nach  zahlreichen  Versucheu  mit  Apparaten 
und  empfohlenen  Methoden  ist  schließlich  die 
anf  S.  507  abgebildete  {Instruction  als  die  prak- 
tischste angenommen  worden.  Ks  ist  ein  einfacher 
Orsat-Muenckescber  Apparat,  welchem  das  Platin- 
capillarrohr  von  Drehschmidt  und  Winkler,  und 
eine  einfache  Hempelsche  Pipette  hinzugefügt 


worden  sind.  Die  Dauer  einer  vollständigen 
Analyse  beträgt  dreiviertel  Stunden.  —  Es  ist 
auch  ein  Apparat  in  Arbeit,  welcher  in  einem 
transportablen  Holzkasten  die  sämmtlichen  ge- 
trennten Theile  der   besprocheneu  Einrichtung 

i  enthält.  Dieser  Apparat  hat  noch  den  Vortheil, 
dafs  man  mit  ihm  Generatorgasanalysen  durch 
Verbrennung  mit  Luft  ausführen  kann,  Analysen, 
welche,  wie  oben  gesagt,  mit  den  gewöhnlich 
gebrauchten  Apparaten  nicht  durchgeführt  werden 
können.  Eine  sehr  einfache  Anordnung  be- 
schränkt hierbei  auch  die  nachtheiligen  Zwischen- 
räume auf  ein  Minimum.    Die  praktische  An- 

:  wendung  dieses  Apparates  wird  in  einem  weiteren 

I  Artikel  beschrieben  werden. 


Fortschritte  in  der  Gewinnung  von  Theer  und  Ammoniak 
aus  den  Gasen  der  Hochöfen  und  Generatoren. 


Eine  Gewinnung  von  Theer  und  Ammoniak 
kann  nur  im  Anschlufs  an  solche  Hochöfen  statt- 
finden, welche  mit  roher  Kohle  betrieben  werden. 
Heim  Betrieb  mit  verkoktem  BrenustofT  geht  der 
Ainmoniakgehalt  in  den  Gichtgasen  auf  eine  so 
niedere  Grenze  herunter,  dafs  eine  Gewinnung 
vollständig  ausgeschlossen  ist.  Der  Stickstoff- 
Sehalt  der  Kohle  ist  als  die  Hauptqnelle  des 
Ammoniakgehaltes  in  den  Gichtgasen  anzusehen. 
Daneben  können  Reacti.nen  im  Ofen  zu  einer 
«eiteren  Ammoniakbildnng  Veranlassung  geben. 
Zar  Rildung  von  Cyankaliuin  ist  im  Hochofen 
vielfach  Veranlassung  gegeben.  Bei  Gegenwart 
von  Wasserdampf  zersetzt  sich  dasselbe  unter 
Bildung  von  Ammouiak,  welches  sieh  aber  sehr 
leicht  weiter  zersetzt,  so  dafs  nur  derjenige 
-  Betrag  in  den  Gichtgasen  festzustellen  ist,  der 
sich  dieser  Zersetzung  entzogen  hat.  Von  grofseui 
Interesse  sind  die  von  Hrn.  Hilgenstock  anf 
der  Hauptversammlung  des  Vereins  deutscher 
EiftenMttenleute  im  Sommer  1KH5  gebrachten 
Mittlieilungen,  dafs  ein  Ammoniakgehalt  in  den 
Gichtgasen  zum  Theil  auf  die  Verwendung  ge- 
wisser wasserhaltiger  Eisenoxyde  (IJrauneisen- 
»leine),  namentlich  solcher,  dio  der  Einwirkung 
d-r  atmosphärischen  Luft  ausgesetzt  waren, 
zurückzuführen  ist. 

Der  Eisenhüttenbetrieb  mit  Anwendung  von 
roher  Kohle  rindet  bekanntlich  in  grol'sem  Tm- 
fonp  in  Schottland  statt.  Die  dortigen  Hochöfen 
*ind,  wie  schon  jetzt  bemerkt  sein  mag,  fast 
Amtlich  mit  Einrichtungen  zur  Gewinnung 
•I«  Nebenerzeugnisse  versehen  und  die  dortige 
Erzeugung  von  schwefelsaurem  Ammoniak  stellt 
eiueu  erheblichen   Procentsatz   der  Gesammt- 


,  erzeugung  des  Landes  dar.  An  eine  Gewinnung 
aus  den  Gasen  konnte  erst  nach  Einführung  der 
geschlossenen  Gicht  gedacht  werden.  Bei  der 
Verwendung  der  Gichtgase  zu  Heizzwecken  hat 
der  Thcergehalt  häutig  Schwierigkeiten  verur- 
sacht. Diese  Schwierigkeiten  durch  Reinigung 
der  Gase  zu  überwinden,  erschien  früher  in  An- 

!  betracht  der  grofsen  Gasmengen,  welche  gekühlt 
und  gereinigt  werden  mufsten,  fast  unmöglich. 

,  Zu  den  Erzeugnissen  der  Entgasung,  mit  denen 
man  bei  der  Koksfabrication  zu  thun  hat,  treten 
diejenigen  der  Vergasung  und  noch  viele  andere 

!  Gase  und  Dämpfe  hinzu,  die  den  Hochofen  mit 
einer  hohen  Temperatur  verlassen.  Nachdem 

|  Vorversnche  von  Mr.  Kerrie  sen.  bei  der 
Monkland  Iron  Comp,  angestellt  worden  waren, 
wnrdeu  die  ersten  durchschlagenden  Erfolge  im 
Jahre  1879  auf  den  Gartsherrie  Iron  Works 
durch  M.  (  osh  und  Alexander  erzielt.  Es 
mag  noch  daran  erinnert  sein,  dais  die  auf  den 
schottischen  Hochöfen  zur  Verhüttung  kommende 
Kohle  (Splintkohle)  sehr  gasreich  ist.  Sie  ent- 
halt 40  °/o  flüchtige  Bestandteile.  Die  Tonne 
Kohle  liefert  354  cbm  Gas. 

In  «The  Journal  of  the  West  of  Seotland 
Iron  and  Steel  Institute",  Nr.  4,  Januar  1902, 
macht  K.  Hamilton  über  die  Foitschritte  und 
den  heutigen  Stand  der  Gewinnung  der  Neben- 
erzeugnisse aus  den  Hochofengasen  des  schottischen 
Bezirks  weitere  Mittlieilungen.  Hiernach  sind 
die  in  dem  nunmehr  2<>jahrigcu  Zeitraum  seit 
Einführung  der  neuen  Industrie  gemachten  Fort- 
schritte mehr  in  der  Vergröfseruug  der  bestehenden 
und  der  Errichtung  neuer  Anlagen  zu  suchen, 
als  in  der  weiteren  Vervollkommnung  des  Ver- 

3 


Digitized  by  Google 


510    SUhl  und  Eisen.      Fortschritts  in  der  Gewinnung  von  Theer  und  Ammoniak.  i±  Jahrg.  Nr.  9. 


fahren».  Zur  Gewinnung  der  Nebenerzeugnisse 
haben  hauptsächlich  drei  verschiedene  Verfahren 
in  Anwendung  gestanden.  Die  bereits  oben  ge- 
nannten M.  Cosh  und  Alexander  haben  durch 
den  von  ihnen  gewählten  Weg  der  Gewinnung 
den  Beweis  geliefert,  dafs  es  mit  den  einfachsten 
Mitteln,  nämlich  Kühlung  der  Gase  und  Waschen 
derselben  mit  Wasser,  gelingt,  die  Nebenerzeug- 
nisse vollkommen  abzuscheiden.  Als  im  Jahre  1881 
die  Erzeugnisse  dieses  Verfahrens  auf  den  Markt 
kamen,  zeigte  es  sich,  dafs  die  Theerprodncte. 
wegen  ihrer  von  dem  Gastheer  gänzlich  ab- 
weichenden Beschaffenheit  nicht  unterzubringen 
waren,*  so  dafs  an  die  Einführung  eines  Verfahrens 
gedacht  werden  konnte,  bei  dem  kein  Theer, 
sondern  nur  Ammoniak  abgeschieden  wurde. 
Bei  diesem  von  Addie  angegebenen  sogenannten 
Langloan-Verfahren  sollten  die  heifsen  Gase  mit 
dampfförmiger  schwefliger  Säure,  welcho  bei 
der  Destillation  von  schwefelhaltigem  Schiefer 
erzeugt  wurde,  zusammengeführt  und  durch  ent- 
gegenströmendes Wasser  das  Ammoniak  aus- 
gewaschen werden.  Durch  Einwirkung  von  Luft 
sollte  die  schwefligo  Säure  in  Schwefelsäure 
übergeführt  worden.  In  der  Praxis  stellten  sich 
aufserordentliche  Schwierigkeiten  heraus,  die 
überhaupt  niemals  überwunden  worden  sind,  eine 
Thatsache,  die  um  so  mehr  zu  bedauern  ist,  als 
die  erforderlichen  Einrichtungen  verhältnifsmäfsig 
sehr  einfach  nnd  der  Betrieb  wegen  der  Er- 
sparnifs  der  Schwefelsäure  ein  billiger  war. 

Das  genannte  Verfahren  gelangte  im  Jahre  1884 
anf  den  Langloan-Eisenwerken  zur  Einführung 
nnd  wurde  siusgeübt  bis  18!>2,  in  welchem  Jahre 
die  Langloan-Werke  anl'ser  Betrieb  kamen.  Bei 
der  Wiederinbetriebsetzung  im  Jahre  1900  waren 
die  oben  erwähnten  Absatzschwierigkeiten  für 
den  Theer  nicht  mehr  vorhanden.  Das  Langloan- 
Verfahren  wurde  endgültig  aufgegeben  und  an 
seiner  Stelle  das  sog.  Deuipstersystem  eingeführt, 
bei  welchem  alle  Nebenerzeugnisse  gewonnen 
wurden.  Ein  weiteres  Verfahren  stand  auf  den 
Summerlee-Eisenwerken  in  Gebrauch.  Bei  diesem 
wird  das  Gas  ohne  vorherige  Kühlung  in  mit 
Blei  ausgekleideten  Thürmen  mit  Schwefelsäure 
zusammengeführt  und  die  erhaltene  Lösung  von 
schwefelsaurem  Ammoniak  eingedampft.  Hin- 
sichtlich der  Abschoidnng  des  AmmoniakR  durch 
Schwefelsäure  ist  dieses  Verfahren  ein  Vorläufer 
des* sog.  Mondschen  Processos,  der  sich  neuer- 
dings einbürgert  und  von  dem  späterhin  die 
Kede  sein  wird.  Auch  der  Summerlee-Proccfs 
wurde  jedoch  verlassen  und  man  traf  Einrich- 
tungen, die  Gase  mit  Wasser  zu  kühlen  und  zu 
waschen ;  diese  Einrichtungen  kamen  im  Jahre  1  «»Ol 
in  Betrieb. 

*  Diese  Sachlage  hat  sich  allerdings  bald  nachher 
durch  Auffindung  besonderer  Verwendungszwecke  ge- 
ändert. 


Nach  Angabe  des  Referenten  sind  zur  Zeit 
unter  den  schottischen  mit  Kohle  betriebenen 
Hochöfen  nnr  zwei,  welche  keine  Einrichtungen 
zur  Gewinnung  von  Theer  und  Ammoniak  haben, 
und  auf  einein  derselben  sind  die  Einrichtungen 
in  Vorbereitung.  Auf  allen  Anlagen  findet  zu- 
erst eine  Kühlung  der  Gase  und  dann  ein  Waschen 
mit  Wasser  statt.  In  der  Ausführung  dieses 
Zwockes  zeigen  die  einzelnen  Anlagen  Verschieden- 
;  heiten. 

Referent  verweist  dann  noch  auf  ein  von 
Main  und  Galhreith  im  Jahre  1884  genommenes 
,  Patent,  welches  die  Behandlung  der  Gase  mit 
Salzsäure  betrifft.  Praktisch  ausgeführt  ist  dieser 
Vorschlag  nicht  ,  obwohl  dazu  schon  vor  sehr 
langer  Zeit  ,  im  Jahre  1844,  von  Bunsen  und 
Playfair  die  Anregung  gegeben  worden  war. 
Diese  Forscher  stellten  bekanntlich  bei  dem 
Alfreton-Hochofen  in  Derbysbire  Untersuchungen 
der  Hochofengase  an,  namentlich  untersuchten 
sie  solche  Gasproben,  die  ans  verschiedener 
Tiefe  unterhalb  der  Gicht  dem  Ofen  entnommen 
waren.  Sie  stellten  durch  ihre  Arbeiten  fest, 
dafs  die  Hochofengase  Ammoniak  enthielten,  und 
berechneten  die  Ausbeute  zu  1  %  (auf  schwefel- 

j  • 

saures  Ammoniak  umgerechnet)  der  zur  Anwen- 
dung gelangten  Kohle.  Zur  Abscheidung  des 
Ammoniaks  erschien  ihnen  Salzsflure  als  das 
geeignetste  Mittel.  Die  erhaltene  Salmiaklösung 
sollte  eingedampft  werden  und  das  gereinigte 
Gas  als  Brennstoff  Verwendung  finden.  Auch 

:  die  Entstehung  des  Oy  ans  beschäftigte  die  ge- 
nannten Forscher,  wie  nicht  minder  die  Auf- 
stellung einer  Wärmebilanz  des  Hochofenprocesses, 
die  sie  zu  dem  Schlufs  führte,  dafs  nur  ein 
relativ  kleiner  Procentsatz  der  im  Brennstoff 
ruhenden  Energie  für  den  Schmelzprocefs  Ver- 
wendung findet. 

Referent  kommt  dann  auf  seine  eigenen  Be- 
mühungen zu  sprechen,  unmittelbar  aus  den 
Gasen  kohlensaures  Ammoniak  herzustellen,  die 
zu  einem  durch  Patent  geschützten  Verfahren 
führten.  Kohlensäure  und  Ammoniak  finden  sich 
im  Waschwasser  der  Gichtgase  und  die  weitere 
Herstellung  bietet  keinerlei  Schwierigkeiten.  In- 
dessen wollte  es  nicht  gelingen ,  ein  genügend 
reines  Product  zu  erzielen,  auch  ist  der  Absatz 
für  kohlensaures  Ammoniak  ein  sehr  beschränkter. 

Das  Verhalten  des  Stickstoffs  der  Kohle  bei 
der  Destillation  bezw.  der  Umfang  der  Amraoniak- 
ansbeute  ist  vielfach  Gegenstand  der  eingehendsten 
Untersuchungen  geworden.  Von  grofsem  Inter- 
esse ist  hier  eine  in  England  gemachte  Beob- 

■  achtung,  dafs  eine  Kohle,  deren  Beschaffenheit 
durchaus  günstige  Resultate  erwarten  Hefa,  he: 
der  Verhüttung  im  Hochofen  zu  ganz  unerklärlich 
schlechten  Ergebnissen  hinsichtlich  der  Ausbeute 
an  Theer  und  Ammouiak  führte.  Die  Kohle 
enthielt  1,4  °/o  Stickstoff  nnd  ergab  durch  den 
Laboratoriumsversuch    und    beim  Gasanstalts- 
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betrieb  gute  Ausbeute.  Die  Gichtgase  brannten 
idit  hellleucbteuder  Flamme  and  zeigten  keine 
Unterschiede  gegenüber  den  Gasen  der  schottischen 
Hochöfen,  dagegen  war  der  Ammoniakgehalt  der 
Gase  ein  sehr  geringer.  Man  sachte  zunächst 
die  Ursache  in  dem  hohen  Wassergehalt  der 
Erze,  insofern  als  dieser  die  Schmelzmassen  in 
tiefere  Regionen  des  Ofens  führe ,  so  dafs  zu 
Ammoniakzersetzangen  vermehrte  Veranlassung 
gegeben  sei.  Der  hohe  Wassergehalt  der  Erze 
hatte  die  Gegenwart  einer  grofsen  Menge  Wasser- 
dampf  in  den  Gichtgasen  zur  Folge.  Die  Tem- 
peratur derselben  war  daher  wesentlich  geringer 
als  die  der  Gichtgase  bei  den  schottischen  Hoch- 
öfen. Dieser  hohe  Gehalt  hatte  anfserdem  zur 
Folge,  dafs  die  Arbeit  der  Condensationsanlage 
sehr  vennehrt  wurde.  Man  erhielt  sehr  viel,  aber 
sehr  schwaches  Ammoniakwasser.  Man  suchte 
nun  dnrch  Rösten  eines  Theiles  der  Erze  den 
Wassergehalt  derselben  soweit  herabzudrticken, 
dafs  er  demjenigen  der  schottischen  gleich  kam. 
Dnrch  die  Anwendung  dieses  Mittels  stieg  die 
Temperatur  der  Gichtgase  von  232  0  auf  271  0  C. 
Die  Zusammensetzung  der  Gichtgase  ist  ans 
nachstehender  Tabelle  zu  ersehen.  Die  daneben- 
gestellte Analyse  der  Gichtgase  eines  schottischen 
Hochofens  lafst  die  grofse  Aehnlichkeit  beider 
erkennen. 


KfigUachr» 

SchotlUchn 

Gkhftfa« 

CO,   .  .  . 

.  B,6 

fi,li 

CO.  .  .  . 

.  28.4 

28,0 

CH,   .  .  . 

.  2,8 

:■»,« 

H  .... 

.  6,4 

«i,5 

V 

.... 

.  55,8 

5»,H 

100.0 

100,0 

Durch  die  Einführung  des  Röstverfahrens 
wnrde  die  Ausbeute  an  Theer  und  Ammoniak 
nicht  verbessert.  Die  Erklärung  nuifste  in  anderer 
Richtung  gesucht  werden ,  ist  indessen ,  wie 
vorausgeschickt  sein  mag,  zur  Zeit  noch  nicht 
gefunden.  Destillationsversuche  der  Kohle  im 
Vergleich  mit  der  schottischen  ergaben  keine 
besonderen  Merkmale.  Beide  zeigten  ein  ähn- 
liches Verhalten,  jedoch  begann  die  Gasentwick- 
lung bei  der  englischen  Kohle  bei  einem  früheren 
Zeitpunkt  und  war  auch  früher  beendigt.  Die 
Untersuchung  der  bei  dein  Waschen  der  Gicht- 
gase erhaltenen  Waschwässer  ergab  die  Gegen- 
wart des  Ammoniaks  fn  denselben  hauptsächlich 
als  sog.  fixes  und  zwar  an  Chlor  gebundenes. 
In  der  That  enthielt  die  Kohle  Chlor.  Die  Ur- 
sache der  höheren  Ausbeute  der  schottischen 
Oefen  wurde  nun  ferner  in  dem  höheren  Gehalt 
an  chemisch  gebundenem  Wasser  der  bei  letz- 
teren zur  Verhüttung  kommenden  Erze  gesucht. 
Man  nahm  hierbei  an,  dafs  dieser  höhere  (ichalt 
einen  Schutz  gegen  Ammoniakzersetzung  biete. 
Durch  Feststellung  der  Glüh  Verluste  bei  ver- 
schiedenen Temperaturen  wurde  indessen  ermittelt, 
dafs  keine  erheblichen  Unterschiede  in  dieser 


Hinsicht  bei  beiden  Erzgattungen  bestehen. 
Dafs  hier  keine  Erklärung  zu  suchen  ist,  erhellt 
auch  schon  aus  der  Thatsache,  dafs  bei  aus- 
schließlicher Verwendung  gerösteter  Erze  kein 
|  Nachlaß  in  der  Ammoniakansbeute  eintrat.  Die 
Leuchtkraft  der  Gichtgase  ist  neben  einem  Ge- 
halt an  Kohlenwasserstoffen  zum  Theil  auf  die 
Gegenwart  von  fein  vertheiltem  Kohlenstoff  zurück- 
zuführen, der  aus  der  Zersetzung  von  Theer 
herrührt.  Der  bei  dieser  Zersetzung  frei  ge- 
wordene Wasserstoff  kann  sich  nun  entweder 
frei  im  Gase  finden  oder  an  Chlor  bezw.  an 
Sauerstoff  gebunden  sein. 

Nachdem  Referent  die  Schwierigkeiten  hervor- 
gehoben hat,  bezüglich  der  genannten  Reactionen 
genauere  Ermittlungen  anzustellen,  führt  er  einige 
Versuche  an,  die  dazu  beitragen  können,  Klarheit 
j  herbeizuführen.  Wurde  die  englische  Kohlo  für 
sich  dcstillirt,  so  ergab  sie  eine  bestimmte  Menge 
Theer  (214  engl.  Pfd.  f.  d.  Tonne).  Wurdo  sie 
aber  mit  dem  englischen  Erz  gemischt  und  zwar 
in  dem  Verhältnifs,  wie  dies  auch  im  Hochofen 
stattfindet,  so  sank  die  Ausbeute  an  Theer  auf 
etwa  '/a  (ö6  Dfd.  f.  d.  Tonne),  wahrend  44  % 
Ammoniak  verloren  gingen.  Wurde  an  Stelle 
von  Erz  Sand  genommen,  so  stieg  die  Ansbeute, 
jedoch  nicht  zur  Höhe  der  im  erBten  Fall  er- 
reichten (170  Pfd.  f.  d.  Tonne).  Diese  Versuche 
beweisen,  dafs  die  blofso  Gegenwart  eines  in- 
differenten Körpers  während  der  Destillation 
keine  sehr  erheblichen  Nachtheile  hat.  Da» 
Zurückbleiben  der  Ausbeute  mufs  daher  auf 
andere  Ursachen  zurückgeführt  werden.  Auch 
die  schottische  Kohle  ergiebt  bei  der  Erhitzung 
|  im  geschlossenen  Raum  mit  dem  in  Schottland 
I  zur  Verhüttung  kommenden  Erz  geringe  Aus- 
|  beuten  an  Theer  und  Ammoniak,  so  dafs  eine 
auf  den  Sauerstoffgehalt  der  Erze  zurückzuführende 
Zerstörnng  von  Theer  und  Ammoniak  nicht  ab- 
zuweisen ist.  Eine  Erklärung  für  das  Zurück- 
bleiben des  englischen  Hochofens  ist  durch  die 
bisher  angeführten  Ermittlungen  noch  nicht  ge- 
j  geben. 

Wie  eben  gesagt,  tritt  eine  Oxydation  bezw. 
eine  Zerstörung  von  Theer  und  Ammoniak  dann 

,  ein,  wenn  Kohle  und  Erz  zusammen  in  einer 

j  Retorte  erhitzt  werden;  bleibt  diese  Reaction 
beim  Betrieb  im  grofsen  aus,  so  ist  dies  oin- 

]  mal  auf  die  rapide  Aufwärtsbewegung  der  Guse 
zurückzuführen,  welche  die  Ammoniak-  und 
Theerbestandtheile  so  rasch  denjenigen  Regionen 

|  des  Ofens,  wo  eine  Zersetzung  möglich  wäre, 
entziehen,  nnd  ferner  auf  die  grofse  Verdünnung, 

i  in  der  sich  die  Bestandteile  im  Gasstrom  be- 

1  finden.  Es  wurden  nun  Versuche  an  dem  Ofen 
selbst  angestellt  nnd  zu  dem  Zweck  mit  Hülfe 
von  Rohren  Gasproben  aus  verschiedenen  Tiefen 

:  entnommen,  besonders  aus  solchen,  bei  donen 
ein  Einflufs  des  Sanerstoffgehaltes  der  Erze  aus- 
geschlossen   war.     Es   liefs   sich   indessen  an 
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keiner  Stelle  ein  höherer  Theergehalt  feststellen, 
als  beim  Entweichen  der  Gase  an  der  Gicht. 
Dies  führte  den  Referenten  zu  der  Ansicht, 
dafs  der  Einwirkung'  der  Erzhestandtheile  über- 
haupt keine  Bedeutung  beizumessen,  dafs  aber 
die  Gegenwart  des  schon  oben  genannten  Chlor- 
gehaltes hier  näher  ins  Auge  zu  fassen  sei. 

Bei  der  Destillation  der  englischen  Kohle 
im  Laboratorium  zeigte  sich  die  auffallende 
Erscheinung,  dafs  die  übergehenden  wässerigen 
Destillationsprodncte  zuerst  schwach  alkalische, 
dann  aber  bald  hinterher  entschieden  saure 
nud  zum  Schlafs  wieder  alkalische  Keaction 
zeigten.  Dies  vorübergehende  Anftreten  einer 
sauren  Reaction  ist  nicht  auf  die  Anwesenheit 
von  schwefliger  oder  von  Schwefelsäure,  sondern 
auf  diejenige  von  Chlorverbindungen  zurück- 
zuführen. Die  schottische  Kohle  zeigte  diese 
Erscheinung  nicht.  Der  Chlorgehalt  war  in  der 
englischen  Kohle  hauptsächlich  in  der  Form  von 
Kochsalz  enthalten.  In  den  Gichtgasen  fand 
sich  das  Chlor  in  Verbindung  mit  Ammoniak 
und  Eisen.  Zur  weiteren  Untersuchung  wurden 
nun  bei  dem  englischen  Ofen  durch  seitliche 
Anhohrungen  aus  verschiedenen  Tiefen  unterhalb 
der  Gicht  Proben  gezogen.  Der  Hochofen  war 
65'  engl.  (19,8  m)  hoch.  Bei  1«'  unter  Gicht 
zeigten  die  Gase  alkalische  Reaction,  bei  23' 
und  31'  bald  alkalische,  bald  saure.  Die  Gas- 
znsammensetznng  ans  den  verschiedenen  Tiefen 
ergiebt  folgende  Nebeneinanderstellung: 

21'  SV  91'  3* 

CO»  .  .  .  .  0,6  5,0  1.2  0,« 

CO  ...  .  28,2  28,4  35,0  86,4 

C  Hi .  .   .  .  4,4  4.0  — 

H   2,7  2,4  - 

N  .  .  .   .  .  58.1  59,0  03,8  63,0 

10U.0  100,0  100,0  100,0 
Das  aus  den  Tiefen  von  38'  und  44'  ge- 
zogene Gas  hatte  einen  starken  Cyangeruch;  es 
überzog  alle  in  seinen  Bereich  kommenden  festen 
Gegenstände  mit  einem  weifsen  Ueberzug,  der 
an  der  Luft  z  er  Hofs  und  eine  starke  alkalische 
Reaction  zeigte.  Bei  keiner  der  genannten 
Proben  lief«  sich  die  Gegenwart  von  freiem 
Chlor  feststellen.  Wurden  die  Gasproben  indessen 
durch  Wasser  geleitet,  so  Uelsen  sich  im  letzteren 
erhebliche  Mengen  von  Zinkchlorid  feststellen. 
Um  den  Einflufa  desselben  anf  die  Zersetzung 
von  Theer  nnd  Ammoniak  kennen  zn  lernen, 
wnrde  die  Kohle,  anstatt  wie  vorhin  mit  Erz 
oder  Sand,  mit  Zinkchlorid  gemischt  und  zur 
Destillation  gebracht.  Die  Ausbeute  an  Theeröl 
(das  Product  war  mit  Theer  nicht  zu  vergleichen) 
sank  auf  27  °/o  derjenigen  Menge,  die  man 
gewonnen  hätte,  wenn  die  Kohle  für  sich  destillirt 
worden  wäre.  Später  wurde  ermittelt,  dafs  das 
Chlor  in  Verbindung  mit  Eisen  in  noch  grösserer 
Wenge  vorhanden  war  als  in  Verbindung  mit 
Zink.  Um  auch  den  Einflufs  des  Eisenclilorids 
kennen  zu  lernen,   wurde  dieses  ebenfalls  bei 


der  Destillation  der  Kohle  zugesetzt.  Die  Theer- 
|  ausbeute  stieg  hierbei  auf  59  °/o,  den  Beweis 
i  liefernd,  dafs  dem  Eisenchlorid  nicht  der  zer- 
j  störeude  Einflufs  zuzuschreiben  ist,   wie  dem 
Zinkchlorid.    Auch  der  Theer  zeigte  eine  viel 
bessere   Beschaffenheit.    Die  Beobachtung  des 
j  Verhaltens    der    genannten  Chlorverbindungen 
führen   den  Referenten   nun  zu  der  Annahme, 
dals  der  Grund  für  die  umfangreiche  Zersetzung 
von  Theer  und  Ammoniak  bei  dem  englischen 
Hochofen  auf  die  Einwirkung  gewisser  dampf- 
i  förmiger  Körper  zurückzuführen  sei.  Weitere 
Untersuchungen    wurden    wegen    der  gTofsen 
;  Schwierigkeit  derselben  eingestellt. 

Die  Verwendung  der  Hochofengichtgaße  für 
motorische  Zwecke,  die  zuerst  von  Riley  im 
Jahre  1H91   in  Wishaw  und  zwar  mit  gutem 
Erfolg  versucht  worden  war,  hat  zu  einer  größeren 
Ausdehnung  nicht  geführt.    Nach  Meinung  des 
Referenten  steht  zu  hoffen,  dafs  hier  bald  eine 
:  Aenderung  eintreten  wird,  da  die  durchschnitt- 
,  liehe  Heizkraft  des  Gases  eine  sehr  hohe  ist. 
Das  Theerpech  ist  ein  sehr  wichtiges  Neben- 
erzeugnifs  der  schottischen  Hochofenindustrie. 
Sowohl   nach  Meuge   als  Beschaffenheit  zeigt 
dasselbe  auf  den  einzelnen  Anlagen  grofse  Ver- 
schiedenheiten.   Der  Aschengehalt  darin  Ist  bis- 
weilen hoch,  namentlich  wenn  pulverige  Erze  ver- 
j  hättet  werden  und  ein  rascher  Betrieb  der  Oefen 
I  stattfindet.    Der  Theer   hat   nicht   die  guten 
Eigenschaften  des  gewöhnlichen  Gastheers,  daher 
bleibt  der  Preis  f.  d.  Tonne  meist  5  bis  10  «h 
unter  dem  Preis  des  Gastheers. 

Ein  gröfseres  wissenschaftliches  Interesse 
können  die  Wasch  wasser  für  die  Gase  beanspruchen, 
da  sie  einen  Auszug  fast  sämmtlicher  flüchtiger 
Verbindungen  des  Hochofens  darstellen.  Aus 
dem  Abwasser  der  Ammoniakfabriken  ist  es  schon 
gelungen,  durch  Eindampfen  eine  Masse  zn  er- 
halten, welche  über  30  °/o  Kalisalze  enthielt. 
1  Aus  der  nachstehenden,  von  Hamilton  aufgestellten 
1  Tabelle  sind  die  Mengen  der  Erzeugung  an 
schwefelsaurem  Ammoniak  bei  den  schottischen 
Hochöfen  in  den  Jahren  1883  bis  1900  ersicht- 
lich.   Es  wurden  gewonnen: 


t 

»" 

1883      .  , 

400 

1893  .  .  . 

8333 

1880  .   .  . 

3  950 

1894  ..  . 

9  675 

1887  .  .  . 

4808 

1895  .  .  . 

14  188 

1888  .  .  . 

4  930 

1896  .  .  . 

16  111 

1889  .   .  . 

5  645 

1897  .  .  . 

17  379 

1890  .   .  . 

4564 

1898  .   .  . 

17  535 

1891   .   .  . 

5  790 

1899  .  .  . 

17  563 

1892  .   .  . 

10  500 

1900  ..  . 

16  559 

Die  gesammte  Theererzongung  wird  für  das 
Jahr  1900  zu  122  000  t  angegeben. 

Die  Gewinnung  der  Nebenerzeugnisse  aus 
den  Gasen  der  Generatoren  ist,  von  der  schottischen 
Schieferölindustrie  abgesehen,  bislang  anf  nur 
wenige  Stellen  beschränkt  geblieben.  Sollen 
den  Gasen  der  Generatoren  die  Nebenerzeugnisse 
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entzogen  werden,  so  tritt  eine  Verminderung  des 
Heizeffectes  sowohl  dnrch  den  Verlust  an  fühl- 
barer Wärme  wie  dnrch  die  Entziehung  von 
Theer  nnd  Ammoniak  ein,  wenn  anch  dem  letzteren 
Umstände  keine  gröfsere  Bedeutung  beizulegen 
ist.  Die  Nebenerzeugnisse  finden  sich  in  dem 
Generatorgas,  ebenso  wie  im  Hochofengas,  im 
Zustande  einer  viel  gröfseren  Verdünnung,  als 
bei  dem  im  Koksofen  stattfindenden  Entgasnngs- 
procefs.  Der  Arbeitsaufwand  für  die  Kühlung 
und  Waschung  der  Gase  ist  demnach  bei  Ge- 
winnong  der  Nebenerzeugnisse  aus  Generatoren 
ein  relativ  wesentlich  gröfserer.  Die  Generator- 
gase enthalten  anfser  den  Producten  der  Ent- 
gasung auch  diejenigen  der  Vergasung  und  zudem 
meist  noch  einen  Ueberschufs  von  Wasserdampf 
nnd  Luft.  Der  Brennstoff  erleidet  beim  Durch- 
gehen durch  den  Generator  ähnliche  Veränderungen 
wie  beim  Passiren  des  Hochofenschachtes.  Im 
allgemeinen  werden  daher  auch  die  erzielten 
Ausbeuten  an  Theer  und  Ammoniak  keine  wesent- 
lichen Verschiedenheiten  zeigen.  Eine  Gewinnung 
von  Theer  lohnt  sich  nicht  bei  solchen  Gene- 
ratoren, die  nur  eine  magere  Kohle  benutzen. 
Die  Verwendung  fetter  Kohle  in  Generatoren 
verursacht  aber  durch  Theerverstopfungen  grofsc 
Schwierigkeiten.  Das  einzige  sich  bislang  einer 
gröfseren  Verbreitung  erfreuende  Generatorgas 
kann  nur  aus  Anthracit  oder  Koks  hergestellt 
werden  und  ist  daher  verhältnifsmäfsig  theuer. 

Ueber  die  Bestrebungen,  ans  einer  billigen 
bituminösen  Kleinkohle  ein  brauchbares  Generator- 
gas zu  gewinnen,  mit  welchem  eine  Gewinnung 
der  Nebenerzeugnisse  verbunden  werden  kann, 
berichtet  Professor  R.  Schott ler- Brannschweig 
in  der  „Zeitschrift  des  Vereins  deutscher  In- 
genieure" Nr.  45  vom  9.  November  1901,  welchem 
Bericht  die  folgenden  Angaben  entnommen  sind. 

Die  Schwierigkeiten,  die  sich  bei  Anwendung 
von  bituminöser  Kohle  durch  leicht  eintretende 
Verstopfung  der  Gaserzeuger  und  sonstige  Ab- 
Scheidungen  von  Theer  bemerkbar  machten,  über- 
wand Dr.  L.  Mond  dadurch,  dafs  er  die  ent- 
stehenden Theerdampfc  im  Ofen  selbst  fast 
vollständig  verbrannte.  Eine  weitere  Eigen- 
tümlichkeit des  Verfahrens  war  die,  dafs  er 
die  Vergasung  bei  einer  sehr  niedrigen  Temperatur 
vornahm.  Diese  künstliche  Niedrighaltnng  der 
Temperatur  erzielte  er  durch  Einführung  grol'ser 
Dampfmengen  beziehungsweise  der  Abgase  der 
Gasmaschinen  in  den  Öfen.  Die  Wärme  der  ab- 
ziehenden Gase  wurde  in  spater  mitzutheilender 
Weise  für  den  Procefs  wieder  nutzbar  gemacht. 
Im  Jahre  1893  ict  von  Brunner,  Mond  &  Co. 
in  Xorthwich,  England,  eine  grofse  Anlage  nach 
dem  Mondschen  System  errichtet  worden,  der 
verschiedene  andere  Anlagen  gefolgt  sind,  so  in 
der  Gasmaschinenfabrik  von  Crossley  Brothers  in 
Upenshaw  bei  Manchester  nnd  in  der  Premier 
Gas  Engine  Works  in  Sandiacre  bei  Nottingham. 


Die  Vortheile  des  Mondschen  Systems  treten 
weniger  bei  kleinen  als  bei  grofsen  Anlagen 
hervor.  Zur  Herstellung  des  Mondgases  dient 
ein  mit  feuerfestem  Material  ausgekleideter 
Schachtofen  mit  einer  Fassung  von  400  bis  500  kg 
Kohle.  Jeder  Ofen  verarbeitet  in  24  Stunden 
20  bis  24  t  Kleinkohle.  Der  Ofen  endigt  unten 
in  einem  im  Wasser  stehenden  ringförmigen 
Rost.  Oben  ist  er  durch  einen  eingehängten 
Trichter  geschlossen.  Dnrch  diesen  Trichter, 
dessen  unterer  Rand  stets  mit  Kohle  bedeckt 
gehalten  wird,  wird  der  Ofen  beschickt.  Die  in 
dem  Trichter  enthaltene  Kohle  wird  schon  in 
diesem  Raum  destillirt.  Die  Destillationsgase 
sind  gezwungen,  unter  dem  Rand  des  Trichters 
hinweg  in  eine  heifse  Zone  des  Ofens  zu  ziehen, 
wo  die  Theerbestandtheile  verbrennen,  worauf 
das  Gas  fast  theerfrei  durch  ein  seitlich  ange- 
brachtes Rohr  entweichen  kann.  Die  bei  der 
Verbrennung  resultirende  Asche  fällt  ohne  mecha- 
nische Hülfe  in  das  Wasser,  aus  welchem  sie 
mit  Schaufeln  herausgeholt  wird.  Der  ganze 
Betrieb  der  Generatoren  ist  also  ein  continuir- 
licher.  Der  Ofen  ist  mit  einem  eisernen  Mantel 
umgeben;  in  den  dadurch  entstandenen  ringför- 
migen Zwischenraum  wird  Dampf  und  Luft  ein- 
geblasen,  die  sich  hier  auwärmen  und  dann  durch 
den  Rost  in  den  Ofen  eintreten.  Der  Dampf- 
bedarf ist  ein  erheblicher,  um  die  Temperatur 
im  Iunern  des  Ofens  auf  der  erwünschten  niedrigen 
Temperatur  zu  halten.  Man  rechnet  die  Dampf- 
menge zu  etwa  dem  Zweieinhalbfachen  des  Brenn- 
stoffgewichtes. 

Ans  den  Genoratoren  treten  die  heifsen  und 
mit  Wasserdampf  übersättigten  Gase  zunächst 
in  einen  Röhrenkühler,  in  welchem  die  Kühlung 
durch  entgegenströmenden  Wasserdampf  und  Luft 
geschieht.  Ans  dem  Röhrenkühler  gelangen  die 
Gase  etwas  abgekühlt  in  einen  geräumigen 
Wascher,  in  welchem  durch  mechanische  Vor- 
richtungen Wasser  zur  Zerstäubung  gelangt,  so 
dafs  eine  innige  Mischung  des  Gases  mit  Wasser 
stattfindet.  Die  Temperatur  ist  jetzt  auf  90  0  C. 
gesunken.  Das  Gas  gelangt  nun  in  einen  hohen, 
mit  Blei  ausgekleideten  nnd  mit  Ziegeln  ausge- 
setzten Thurm,  in  welchem  ihm  von  oben  her 
ein  Strom  Schwefelsaure  entgegenrieselt.  Die  im 
untern  Theil  des  Thnrmes  sich  sammelnde  Lösung 
von  schwefelsaurem  Ammoniak  wird  wieder  nach 
oben  gepumpt  und  zwar  so  lange,  bis  ein  be- 
stimmter Concentrationsgrad  erreicht  ist.  Die 
Lösung  wird  dann  zur  Kristallisation  einge- 
dampft uud  so  ein  wegen  eines  geringen  Theer- 
gehaltes  meist  grau  gefärbtes  Product  erzielt. 
Nach  dem  Verlassen  des  Sänrethurmes  gelangt 
das  Gas  in  einen  gleichfalls  mit  Ziegeln  aus- 
gesetzten Kiihlthurm,  in  welchem  ihm  Kühlwasser 
entgegenströmt,  so  dafs  der  Dampfüberschnfs 
niedergeschlagen  wird.  Nach  Passiren  eines  mit 
Sägespänen  gefüllten  Filiers,  welches  nur  etwa 
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alle  Monate  einmal  erneuert  zu  werden  braucht, 
katin  das  Gas  seiner  Verwendung  zugeführt 
werden.  Das  im  Kühlthurm  erhaltene  warme 
Wasser  gelangt  anf  einen  dritten,  den  sogenannten 
Luft-Thurm,  wo  ihm  von  einem  Geblase  gelieferte 
Luft  entgegenströmt,  die  sich  dabei  selbst  an- 
wärmt und  dann  weiter  nach  den  Röhrcnküblern 
und  den  Generatoren  gelangt.  Von  Humphrey 
im  Jahre  1 895  angestollte  Versuche  in  der  Fabrik 
führten  zu  folgenden  unverkürzt  wiedergegebenen 
Angaben. 

Auf  jede  Tonne  in  die  Generatoren  gebrachten 
Brennstoffes  werden  300(1  kg  Luft  in  den  Luft- 
thnnn  geblasen,  welche  hier  1000  kg  Dampf 
aufnehmen  und  sich  auf  70  "  erwärmen.  Dieses 
Gemisch  erhält  noch  einen  weiteren  Zusatz  von 
1500  kg  Dampf,  so  dafs  5500  kg  mit  einer 
Temperatur  von  jetzt  85  0  in  die  Röhrenkühler 
gelangen,  welche  sie  mit  einer  Temperatur  von 
250  0  wieder  verlassen.  Im  Generator  vermehrt 
sich  die  Menge  auf  (5500  kg,  bestehend  ans 
4500  kg  Gas  und  2000  kg  Dampf.  Die  Tempe- 
ratur ist  jetzt  150  u.  Im  Röhrenkühlcr  sinkt  . 
die  Temperatur  auf  280  0  und  im  nun  folgenden 
Wascher  auf  90  °,  während  zu  dem  Gemisch 
750  kg  Dampf  hiuzutreten,  so  dafs  dasselbe  jetzt 
aus  4500  kg  Gas  und  2750  kg  Dampf  besteht. 
Der  Dampfgehalt  betragt  jetzt  38  °/o  des  Ge- 
misches; letzteres  ist  also  nicht  mit  Dampf 
gesättigt,  wozu  64  °/o  Dampf  erforderlich  sein 
würden.  Dieser  Umstand  ist  wichtig,  weil  sich 
sonst  im  Säurethurm  Wasser  ausschoiden  und 
die  Schwefelsäure  verdünnen  würde.  Im  Sänre- 
thurm  sinkt  die  Temperatur  auf  80  im  Kühl- 
thurm weiter  auf  65  °,  während  1500  kg  Dampf 
niedergeschlagen  werden.  Der  Kühlthurm  liefert 
also  5750  kg  nasses  Gas  mit  einem  Dampfgehalt 
von  etwa  1 250  kg.  Das  Kühlwasser  tritt  mit  50  0 
in  den  Kühlthurm  und  verläfst  ihn  mit  80  °.  Im 
Luftthiirm  wird  es  wieder  anf  50  0  gebracht. 

Die  in  den  Generatoren  verarbeitete  Kohle 
hatte  folgende  Zusammensetzung: 

Kohlenstoff  67,9  > 

Stickstoff  1,3  , 

Schwefel  1,3  „ 

Kohlenstoff  u.  Sauerstoff  .  14,7  „ 
Hygrosk.  Wasser  ....  7,3  „ 
Asche  7,5  „ 

Die  Zusammensetzung  des  erhaltenen  trockenen 
Gases  war: 

Sumpfgas  2,5  "ja 

Waaserstoff  26.4  „ 

Kohlenoxyd  10,2  „ 

Kohlensäure  16,3  „ 

Stickstoff  44,6  , 

Aus  dem  Gase  erhält  man  auf  die  Tonne 
Brennstoff  44  kg  schwefelsaures  Ammoniak. 
Uebor  die  Fabricationskosten  sind  keine  näheren 
Angaben  gemacht.  Der  Wasserbedarf  der  An- 
lage berechnet  sich  folgendermaßen :  Auf  1  t 
Kohle  kommen    1500  kg   Dampf.     Im  Wasser  | 
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verdampfen  750  kg.  Da  im  Kühlthurme  das 
Wasser  mit  50 0  ein-  und  mit  80  0  austritt,  da 
4500  kg  Gas  und  2750  kg  Dampf  von  80  bis 
65»  abgekühlt  uud  1500  kg  Dampf  bei  65° 
niedergeschlagen  werden,  so  ist  die  ausgetauschte 
Wärmemenge :  w.-e. 
4500 .  0,32  .15  4-  2750 . 0,48 .  16  +  1500 . 561  ^  886  000 
demnach  die  erforderliche  Kühlwassermenge  rund 
30  ehm.  Im  Heizt h urm  stehen  31,5  cbm  Wasser 
von  80°  zur  Verfügung,  wovon  1000  kg  ver- 
dampfen, wähl  end  3000  kg  Luft  von  30  bis  70 11 
erwärmt  werden.  Dazu  siud  3000.0,27.40 
4-  1000.551  =  583  000  W.-E.  nöthig,  durch 
deren  Abgabe  die  30,5  cbm  Wasser  sich  um 
583  :  30,5  =  19°  abkühlen.  Es  sind  also  0,5  cbm 
Wasser  stündlich  für  Verluste  und  ein  Temperatur- 
unterschied von  1 1  0  für  Strahlung  verfügbar. 
Ein  Wasserzusatz  wird  somit  nicht  erforderlich 
»ein  und  der  Wasserbedarf  sich  demnach  auf 
2,25  cbm  beschränken. 

Diesen  wörtlich  mitgetheilten  Angaben  mag 
noch  die  Mittheilnng  beigefügt  sein,  dafs  man 
bei  Verwendung  von  Mondgas  statt  Dampf  zur 
Kraftentwicklnng  mit  Sicherheit  auf  30  °/o  Brenn- 
stoffersparnifs  rechnen  kann,  wenn  man  dieselbe 
Kleinkohle  verwendet.  Die  Rechnung  imifs  aller- 
dings die  nicht  unbedeutenden  Beträge  für  Ver- 
zinsung und  Amortisation  der  umfangreichen 
Kühl-  und  Wascheinrichtungen  in  Betracht 
ziehen.  Die  Anlage  in  Winnington,  von  der  im 
Vorhergehenden  die  Rede  war,  erzeugt  täglich 
850  000  cbm  Heizgas.  Das  Gas  findet  zum 
gröfseren  Theil  bei  chemischen  Processen  und 
zum  kleineren  Theil  zur  Heizung  von  Dampf- 
kesseln und  zum  Betriebe  von  Gasmaschinen 
Verwendung.  Schwierigkeiten  im  Betrieb  der 
Anlage  haben  sich  niemals  herausgestellt.  Hin- 
sichtlich der  Betriebsergebnisse  einiger  anderer 
Anlagen  des  Mondschen  Systems  mag  auf  die 
obengenannte  Quelle  verwiesen  sein. 

Die  Gewinnung  von  Thcer  und  Ammoniak 
aus  den  Destillationsgasen  von  bituminösem 
Schiefer  ist  in  „ Stahl  und  Eisen"  bisher  noch 
nicht  zur  eingehenden  Besprechung  gelangt.  Die 
bei  dieser  Industrie  erhaltenen  Mengen  von 
schwefelsaurem  Ammoniak  sind  indessen  so  be- 
deutende, dafs  sie  eine  nicht  unwesentliche  Ver- 
stärkung der  ausländischen  Concurrenz  dar- 
stellen. In  Schottland  findet  sich  in  grofsen 
Mengen  unterhalb  der  Steinkohlenlager  ein  bitu- 
minöser Schiefer,  welcher  bergmännisch  ge- 
wonnen wird  und  Rohmaterial  für  die  Her- 
stellung von  schwefelsaurem  Ammoniak,  Theer- 
ölen,  Paraffinen  und  noch  anderen  Handels- 
erzeugnissen bildet.  lieber  diese  umfangreiche 
Industrie  ist  von  Beilby  in  dem  „Journal  of 
the  Society  of  Chemical  lndustry"  1897  S.  876 
u.  ff.  ein  Bericht  erstattet  worden ,  dem  die 
folgenden,  besonderes  Interesse  bietenden  An- 
I  gaben  entnommen  sind. 
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Die  bitujuinÖBen  Schiefer  worden  früher  nur 
einem  Entgasungsprocesse  in  geschlossenen 
Retorten  unterworfen,  spüter  traten  Couibinationen 
dieses  Verfahrens  mit  einer  tkeilweisen  Ver- 
gasung der  brennbaren  Bestandtheile  des  Schiefers 
hinzu,  die  in  Generatoren  (in  England  auch 
Retorten  genannt)  vorgenommen  wurde.  Die 
geschichtliche  Entwicklung  der  verschiedenen, 
in  Laufe  der  Zeit  zur  Anwendung  gebrachten 
Destillationsverfahren  ist  von  grofsem  Interesse. 
Zar  Vornahme  des  Entgasnngsproce&ses  standen 
theils  horizontale,  theils  verticale  Retorten  in 
Anwendung.  Erstere  schlössen  sich  ganz  der 
in  Gasfabriken  üblichen  Komi  an ;  letztere  hatten 
einen  ovalen  oder  runden  Querschnitt  und  waren 
ia  einem  Ofen  eingebaut,  so  dafs  die  Flamme 
einer  besonderen  Feuerung  die  Retorte  umspülte. 
Oben  hatte  die  Retorte  einen  abschüeisbaren 
Fülltrichter,  unten  war  sie  mit  Wasserscbluts 
versehen.  Im  Gegensatz  zu  den  horizontalen 
Retorten  war  der  Betrieb  bei  den  verticalen  ein 
contiuuirlicher.  In  den  unteren  Theil  der  Retorte 
wurde  Wasserdampf  eingebla^en  mit  der  Ab- 
sicht, die  Theerdampfe  beim  Aufwärtssteigen  zu 
unterstützen.  Der  Vortheil,  den  der  Wasser- 
dampf auf  die  Erhöhung  der  Ammoniakausbeute 
hat,  scheint  bei  der  früheren  Anwendung  des- 
selben nicht  bekannt  gewesen  zu  sein.  Die  verti- 
calen Retorten  erfreuten  sich  der  gröTsten  Ver- 
breitung, sie  lieferten  mehr  und  besseren  Theer 
sowie  auch  eine  höhere  Ammoniakausbeute  als  die 
horizontalen  Retorten.  Immerhin  haftete  diesen 
Retorten  noch  der  Uebelstand  an,  dafs  sie  einen 
erheblichen  Brennstoffanfwaiid  erforderten  und 
dafs  viele  Reparaturen  nöthig  waren.  Von 
Young  und  Anderen  wurde  nun  die  Beobachtung 
gemacht,  dafs  bei  Vermeidung  einer  erhöhten  Tem- 
peratur und  Begrenzung  derselben  auf  schwache 
Rotbgluth  ein  besserer  Theer  erhalten  wurde. 
Durch  Verkleinerung  des  Feuerraumes  und  Um- 
gebung der  Retorte  mit  einem  doppelten  Man- 
tel suchte  man  diesen  Zweck  zu  erreichen.  Es 
lag  nahe,  znm  Zweck  der  Vermeidung  einer 
besonderen  Feuerung  den  Breunstoft'gehalt  der 
Schiefer  selbst  zu  benutzen,  welcher  für  diesen 
Zweck  einen  genügend  hohen  Kohlenstoffgchalt 
hatte.  Die  Bemühungen  indessen,  die  Wilrnie 
im  unteren  Tbeil  der  Retorte  durch  Verbrennen 
des  Kohlenstoffgehultes  zu  erzeugen  und  so  eine 
genügende  Wärmemenge  für  die  Destillation 
des  im  oberen  Theil  der  Retorte  befindlichen 
Schiefers  zu  erzielen,  sind  aus  dem  Versuchs- 
stadium nicht  herausgekommen.  Von  gröfserem 
Erfolg  waren  die  von  Young  angestellten  Versuche, 
den  aus  der  Retorte  herausgenommenen  entgas- 
ten Schiefer  zur  Verbrennung  zu  bringen  und 
zur  Heizung  der  Retorten  zu  benutzen,  so  dals 
die  Ausgaben  für  eine  besondere  Feuerung  gespart 
werden  konnten.  Der  Betrieb  dieser  Art  von 
Retorten,  die  von  Henderson  angegeben  waren, 


|  war  ein  periodischer.  Der  entgaste  Schiefer 
fiel  durch  eine  besondere  Feuerung  in  den  unter- 
halb liegenden  Feuerraum,  wo  die  Vergasung 
desselben  vorgenommen  wurde.  Bei  einer  grofsen 
Anzahl  von  Retorten  wurdo  indessen  die  Behei- 
zung durch  eine  besondere  Feuerung  (Generator- 
gas) beibehalten ,  aber  Verbesserungen  in  der 
sonstigen  Betriebsweise  getroffen.   Die  Ausbente 

.  aus  den  verschiedenartigen  Retorten  schwankte 
etwa  in  der  Grenze  von  0,55  bis  0,65  °jo  als 

I  schwefelsaures  Ammoniaksalz  gerechnet.  Es 
treten  aber  nnn  bald  Bestrebungen  hervor,  diese 
verhältuifsinäfsig  geringe  Ammoniakausbeute  zu 
erhöhen.    Beilby  und  Young  gaben   1881  ein 

;  Verfahren  an,  den  entgasten  Schiefer  in  der 
Retorte  mit  Wusserdampf  und  bei  einer  höheren 
Temperatur  zu  behandeln,  als  sie  für  die  Theer- 

|  erzengung    geeignet    war.     Dieses  Verfahren 

j  ist  zu  einer  grofsen  Bedeutung  gelangt.  Die 
Ammoniakansbente  stieg  auf  das  Doppelte,  auch 
wurde  ein  besserer  Theer  erhalten.  Schwierig- 
keiten entstanden  indessen  durch  die  grofse 
Aufmerksamkeit,  welche  der  Betrieb  erforderte, 
durch  weitere  Verbesserungen  wurdeii  aber  auch 
diese  beseitigt.  Die  Beheizung  dieser  Retorten 
geschah  durch  Generatorgas.  Ueber  die  Ver-  . 
breitung  dieser  Art  von  Retorten  mag  mit- 
getheilt  sein,  dafs  1897  im  schottischen  Bezirk 
3636  im  Betrieb  standen,  während  896  Retorten 
Hendersonschen  Systems  und  396  solcher  ver- 
schiedener anderer  Systeme  vorhanden  waren. 

Bezüglich  der  geschichtlichen  Entwicklung 
der  Schiefer-Destillation  mag  noch  erwähnt  sein, 
dals  Young  und  Beilby  den  Versuch  machten, 
durch  Luftbeimischnug  den  Kohlenstoff  der  Schie- 
fer im  Öfen  selbst  zu  verbrennen  und  so  die 
erforderliche  Hitze  zu  erzeugen.     Der  Erfolg 

|  war  die  völlige  Verbrennung  des  Kohlenstoffs 

■  und  eine  sehr  reichliche  Ammoniakausbente. 
Man  hatte  bei  diesem  Verfahren  aber  mit  dem 

!  Umstände  zu  rechnen,  dafs  das  erhaltene  Gas- 
volumen auf  mehr  als  das  Sechsfache  stieg.  Die 
Arbeit  der  t'ondensution  der  Gase  wurde  daher 
außerordentlich  vermehrt  und  die  Heizkraft 
der  Gase  herabgedrnckt.    Aus  diesen  Ursachen 

'  wurde  das  Verfahren  als  unrentabel  eingestellt. 
Das  aus  den  (  ondensationen  der  Ammoniak- 
fabrication  ztigeführte  Amnion iakwasser  enthält 
0,5— 0,7  7»  Ammoniak.  Der  Gehalt  an  fixem 
Ammoniak  iu  demselben  ist  meist  ein  sehr 
geringer,  so  dafs  in  vielen  Fällen  bei  der  Ab- 
scheidung  des  Ammoniaks  ans  demselben  über- 
haupt kein  Kalk  zur  Verwendung  gelangte. 
Das  Abtreiben  geschah  früher  in  einfachen 
Dampfkesseln  in  periodischem  Betrieb.  Erst 
im  Laufe  der  Zeit  gelangten  bessere  Destillations- 

[  verfahren  zur  Einführung. 

Interessant   ist  die  Verwendung   der  Ab- 

I  dämpfe   der   Ammoniakfabriken    zur  Speisung 

,  der   Retorten.     Die    Kosten    für   eine  beson- 
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dere  DampfbeBchaffung  werden  auf  diese  Weise 
erspart.  Die  Thecrverarbeitung  bietet  kein  be- 
sonderes Interesse,  weil  der  Theer  ein  ganz 
anderes  Erzeugnils  darstellt,  als  das  der  Gas- 
fabriken  oder  Destillationskokereien. 

üeber  die  Ausbeute  und  die  Kosten  der 
Scbieferverarbeitung  in  den  Jahren  1869  und  1897 
giebt  folgende  Nebeneinanderstellung  Auskunft. 

1X69  tS»7 

Kosten  f.  «1.  Tonne  Schiefer  .    5,10. «  4,10.« 
d.  Destillationsvcrfahr.    5,10  „  1,90  „ 

weiterer  Verarbeitung    5,00  ,,  1/20  „ 

15,80,«  7,20  .« 

Ausbeute  f.  i\.  Tonne  Schiefer: 

Leuchtöl  15,30.«  '2,-15.« 

Schmieröl  4.00  „  0,00  . 

Rohparaffin  5.40  ,  8,55  , 

Schwefelsaurer  A  mmoniak 

(=M  kg)  ,  .    0,80        •■;,Okt,'2,00  , 


Erlös  f.  d.  Tonn«' 


'25,50  V 
9,70  „ 


9,50,« 
2,30  „ 


Nachstehende  Tabelle  zeigt  die  Zunahme  der 
aus  den  schottischen  Schiefern  hergestellten  Mengen 
von  schwefelsaurem  Ammoniak  vom  Jahre  1KH2 
ab  bis  zum  Jahre  1895. 


Geförderte 

SchwefeU*urc« 

Au»beuM 

Plrl« 

Jahr 

Schlrfi-rinrny^ 
in  Tnonrn 

Ammoniak  au« 
drm  Schlefrr 
rrwnanco 

auf  die       für  die 

Tonn*  Tonne 

■ 

1882 

1  030  '.HM) 

5  900 

5.4 

413,10 

1883 

1  107  900 

6  400 

5,4 

336,60 

1884 

1  518  800 

9  500 

6,3 

295,80 

1885 

1  770  400 

12  20i» 

9,0 

239,70 

18M0 

1  728  500 

18  000 

10,4 

234,60 

18H7 

1411000 

21  100 

249,90 

1888 

2  07«  400 

22  100 

10,8 

244,80 

18H0 

2  014  000 

24  000 

11.7 

249,90 

181*0 

2  212  200 

24  700 

11,3 

234,60 

1891 

2  301  100 

20  600 

11.3 

224.40 

1892 

2  089  900 

23  100 

11,3 

209.10 

1893 

1  950  500 

28  500 

14.4 

255.0U 

1894 

1  980  300 

33  000 

12,7 

205.20 

1895 

2  212  000 

38  300 

17,6 

'204.00 

Altes  und  Neues  über  Drahtstift- Fabrication. 


Von  allen  Arbeitsmethoden  der  Metallindustrie 
hat  die  Drahtstiftfabrication  in  den  letzten  Jahr- 
zehnten wohl  die  wenigsten  Fortschritte  zu  ver- 
zeichnen gehabt.  Alle  Anstrengungen,  welche 
namentlich  seitens  amerikanischer  und  deutscher 
Constructeure  gemacht  wurden,  sind  nicht  im- 
stande gewesen,  das  seit  einem  halben  Jahr- 
hundert eingebürgerte  System  wesentlich  zu  ver- 
bessern, so  dafs  wir,  im  Grunde  genommen, 
noch  heute  vor  der  Maschine  aus  Grofsvaters 
Zeiten  stehen,  deren  Leistung  allerdings  mit  der 
Zeit  eine  höhere  geworden  ist,  die  sonst  aber 
noch  dio  gleichen  Mängel  wie  früher  hat. 

Die  erßten  Drahtstiftmaschinen  wurden  bereits 
Mitte  der  zwanziger  Jahre  des  vorigen  Jahr- 
hunderts in  Frankreich  hergestellt  und  bald 
darauf  gelangte  dort  die  mechanische  Stiftfabri- 
cation  zu  hoher  Blüthe.  Man  mag  dies  n.  a. 
daraus  ersehen,  dafs  bis  zum  Jahre  1851  für 
Frankreich  etwa  40  Patente  auf  Nagelmaschincn 
ertheilt  wurden. 

Nach  Deutschland  kam  die  Fabrication  erst 
anfangs  der  40er  Jahre;  hatten  wir  aber  bis 
dahin  bedeutende  Mengen  Drahtstifte  aus  Frank- 
reich bezogen,  so  waren  wir  nun  bald  imstande, 
nicht  allein  unsoin  Bedarf  selbst  zu  decken, 
sondern  auch  noch  grofsc  Mengen  zu  exportiren. 
Im  Jahre  D»ul  betrug  die  deutsche  Ausfuhr  an 
Drahtstiften  etwa  54  000  t  im  Werthe  von  rund 
1 1 1  i  Millionen  Mark. 

Aber  auch  die  anderen  Länder  waren  darauf 
bedacht,   ihren  Bedarf  an  Stiften   selbst  her- 


zustellen, und  so  finden  wir  jetzt  in  fast  allen 
eisenerzengenden  oder  durch  Zölle  geschützten 
Staaten  eine  mehr  oder  weniger  entwickelte 
Stiftfabrication.  Allein  in  Rufsland,  welcb»s 
seine  Stiftindustrie  nur  durch  den  gewaltigen 
Schutzzoll  lebensfähig  erhalteu  kann,  bestehen 
etwa  25  Fabriken  mit  einer  jährlichen  Erzeugung 
von  75  000  t. 

Trotz  dieser  unverkennbaren  Fortschritt« 
hinsichtlich  der  Erzeugungsmengen  hat  sich  die 
Herstellungsweise  in  der  Drahtstifterzeugnng, 
wie  eingangs  Bchon  gesagt,  in  der  ganzen  Zeit 
nicht  wesentlich  geändert,  sondern  wird  jetzt 
noch  genau  nach  dein  ersten  Princip,  wenn  auch 
mit  wesentlichen  Verbesserungen  der  einzelnen 
Arbeit$thei le,  ausgeführt. 

Der  Draht  wird  zunächst  durch  ein  meistens 
aus  fünf  Rollen  bestehendes  Richtwerk«  (Figur  1 
und  2)  geführt  und  dann  durch  den  Meifsel  b 
zwischen  die  durch  Hebel  r  beweglichen  Backen  rj 
gebracht,  aus  denen  er  um  das  für  den  Kopf 
nöthige  Stück  hervorragt.  Nachdem  die  Backen 
geschlossen  sind,  erfolgt  die  Pressung  des  Kopfes 
mittels  des  von  einem  Excenter  oder  einer  Holz- 
feder (/  bewegten  Hammers  die  Backen  öffnen 
sich  wieder  und  der  Draht  wird  um  eine  Nagel- 
länge vorgeschoben.  Sodann  erfolgt  das  An- 
schneiden der  Spitze  durch  die  von  den  Hebeln 
fi  und  ft  bewegten  Messer  /"s  und  und 
hierauf  das  Auswerfen  des  nun  fertigen  Stifte« 
durch  den  Schneller  </.  worauf  sich  der  Vorgang 
wiederholt. 
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Es  lag  nun  nahe,  dafs  man  auf  den  Gedankeu 
kau,  den  eben  beschriebenen  Yrorgang  auf  einer 
Maschine  zu  vervielfältigen,  um  dadurch  eine 
höhere  Production  zu  erzielen,  und  thatsilchlich 
sind  in  den  letzten  Jahrzehnt  tu  mehrere  Ma- 
schinell aufgetaucht,  die  2  bis  1"  Nagel  bei 
«iner  Umdrehung  herstellten.  Keine  derselben 
iiat  sieh  jedoch  einbürgern  kennen,  weil  für 
jeden  Stitt  ein  besonderer  I »iaht  nöthijr  war: 
kam  ein  l>rabt  zum  Stehen,  so  mnfste  die  uratize 
Maschine  so  lange  aul'ser  Betrieb  gesetzt  werden, 
bis  die  Ordnung  wieder  hergestellt  war.  Bei 
einigen  dieser  Maschinen  liefs  man  die  iJrähte 
übereinander  einlaufen,  um  sie  \»n  den  in  einem 
gemeinschaftlichen  Kähmen  betiiellkhen  Messern 
schneiden  zu  lassen  (vergl.  Kignr  •'!),  während 
andere  nur  aus   mehreren  /.usainuteri;;ekii]>j>elleii 


Allen  Maschinen  haftet  anfserdem  ein  Hebel- 
st and  an,  welcher  das  Fabricat  verschlechtert 
und  die  Krzeugungskosten  sehr  verthenert,  nämlich 


t .... 
.  


Fi«.  I. 


Flg.  2. 


und  von  einer  gemeinschaftlichen  Welle  be- 
triebenen Maschinen  bestanden.  Pafs  nun  gerade 
die  Maschinen  von  theoretisch  grölst  er  Leistung 
fortwahrender  Störung  ausgesetzt  waren,  liegt 
auf  der  Hand. 


der  durch  das  Anspitzen  hervorgerufene  Abfall. 
Sind  die  Messer  nicht  ordentlich  scharf  oder 
passen  sie  nicht  genau  aufeinander,  so  bleibt 
der  Abfall  an  den  Nageln  haften  und  alles 
Rollen  im  Putzfafs  ist  nicht  imstande,  ihn  zu 
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entfernen;  die  Nägel  haben  Härte  nnd  werden 
meistens  fortgeworfen.  Sind  dagegen  die  Messer  in 
gutem  Zustande,  so  wird  zwar  die  Spitze  tadellos 
geschnitten,  der  Abfall  bleibt  aber  leicht  an  dem 
für  den  folgenden  Stift  erforderlichen  Draht  hängen 
und  wird  mit  in  den  Kopf  hineingeschlagen,  wo- 
durch letzterer  ein  zerrissenes  Aussehen  erhält. 

Diese  Uebelstände  gaben  Anlafs  zu  Ver- 
suchen, den  Schrott  überhaupt  zu  beseitigen, 
und  eB  entstanden  Maschinen,  auf  welchen  die 
Spitzen  der  Stifte  mittels  Pressung  hergestellt 
wurden.  Aber  auch  sie  gingen  den  Weg  der 
anderen,  da  die  Erfinder  die  erforderliche  Kraft 
unterschätzt  hatten. 

Von  der  Firma  Wiks  cht  röm  &  Mayer 
in  Düsseldorf  ist  nun  eine  Maschine  hergestellt 


44.  Jahrg.  Nr.  9. 


Der  Arbeitsvorgang  ist  sehr  einfach  nnd  be- 
steht darin,  dafs  der  Draht  in  der  bekannten 
Weise  mittels  des  Meifsels  a  (Figur  7  und  8) 
durch  die  Richtrollen  b  gezogen  und  dann  zwischen 
die  durch  die  unteren  Hebel  c  und  d  bewegte 
Backe  e  und  Festhaltevorrichtung  f  geklemmt 
wird.  Hierauf  erfolgt  durch  die,  ebenfalls  durch 
Hebel  c  bewegte,  Abschneide-Vorrichtung  g  das 
Abschneiden  des  Stiftes,  wonach  die  Festhalte- 
vorrichtung denselben  auf  das  unten  feststehende 
Messer  drückt.  Jetzt  findet  das  Schneiden  und 
Formen  der  Spitze  mittels  des  durch  Hebel  h 
bewegten  Messers  statt,  während  gleichzeitig 
j  die  von  den  zwei  Hebeln  i  bewegten  Stempel  k 
die  Köpfe  pressen.  Die  Backe  e  und  Festhalte- 
vorrichtung  /  öffnen  sich  nun  und  die  fertigen 


AIUm  und  Neues  über  Drahtstift  -  FabricaUon. 


Figur  »5.   Vorgebogener,  zum  Schneiden  fertiger  Draht  Figur  5. 


worden,  welche  die  angeführten  Mängel  mit  einem 
Schlage  beseitigt  und  eine  vollständige  Umwälzung 
in  der  Stiftfabrication  hervorzurufen  verspricht. 

Die  nene  Drahtstiftmaschine  vermag  gleich- 
zeitig zwei  Drahtstifte  aus  einem  Draht«  ohne 
Spitzenabfall  herzustellen.  Der  Hauptwerth  der 
Erfindung  liegt  in  den  äufserst  einfachen  und 
sinnreichen  Messern  Figur  4,  welche  nicht,  wie 
früher,  vor  einander,  sondern  scheerenartig 
arbeiten  (vergl.  Figur  5).  Das  zwei  Nagel- 
längen enthaltende  Drahtstück  macht  zwischen 
den  Messern  zunächst  die  durch  Figur  u'  ver- 
anschaulichte Bewegung,  hierauf  erfolgt  die 
Spaltung  nnd  dann  die  Spitzung  durch  die  an 
den  Messern  befindlichen  dachförmigen  Schultern. 
Die  Skizzen  (Figur  5)  stellen  die  verschiedenen 
Phasen  des  Schneidens  dar. 


zwei  Stifte  werden  durch  den  von  Hebel  /  bewegten 
Abstreicher  nach  unten  entfernt,  wonach  sich  der 
geschilderte  Vorgang  wiederholt.  Da  bei  diesem 
Arbeitsvorgang  der  Abfall  vermieden  wird,  fallen 
die  gerügten  Uebelstände  fort;  die  Köpfe  werden 
tadellos  gleichmäfsig  grofs  und  rund  und  die 
Spitzen  können  beliebig  lang  gemacht  werden. 
Den  Werth  einer  langen  Spitze  weifs  nun  jeder 
Zimmermann  zu  schätzen  und  die  bisher  ge- 
machten Versuche  haben  denn  auch  ergeben, 
dafs  die  neuen  Nägel  den  alten  vorgezogen 
werden. 

Nachstehende  Tabelle  zeigt  den  Unterschied 
in  der  Leistung  der  verschiedenen  Systeme, 
wobei  die  Nr.  42/100  Q  zur  Grundlage  dient, 
auf  die  Doppelschicht  bei  16  effectiven  Betriebs- 
stunden berechnet: 


Schlagmaschinen  (120  Stuck  i.  d.  Minute)   -  115  200     12t!7  kg.  Abfall  2,75  >     .UM  kg 

Fressen   .   140  _  134  400  —  1478  „       „     2,75  %  =  40,04  „ 


Maschine  v.  Wikschtrüni  At  lt.  240 


-  230  401»  -  2534 


keiuer  —  OJUW  „  erspart. 
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Was  die  Ersparnifs  dos  Spitzenabfalls  be- 
deutet, erhellt  ans  der  Thatsacbe,  data  die 
grofsen  Stiflwerke  jährlich  300  bis  400  Tonnen 


um!  8. 
in  a  s  c  Ii  i  n  «• 


v«>n 
üm 


Ii  a  v  «•  I 


dieses  Abfalls  haben,  sie  verlieren  also  den 
Differenzpreis  zwischen  Stiften  und  Schrott, 
was  mit  50  000  bis  tiO  000  Jt  nicht  zu  hoch 

gegriffen  sein  dürfte. 
Neben  dieser  bedeuten- 
den Ersparnifs  bietet 
die  neue  Maschine  noch 
den  Vortheil,  dafs  zu 
ihrem  Betrieb  weniger 
Kraft  erforderlich  ist, 
als  bei  den  alten  Ma- 
schinen; an  Lohn,  Werk- 
zeugen u.  s.  w.  wird 
ebenfalls  gespart,  kurz 
die  gesaminten  Betriebs- 
kosten werden  um  min- 
destens 50°/o  verringert. 
Dafs  die  Nagel  gar  nicht, 
oder  nur  ganz  kurze 
Zeit  geputzt  zu  werden 
brauchen,  sei  noch  neben- 
bei erwähnt. 

Auch  vom  gewerbe- 
hygienischen  Standpunkt 
aus  betrachtet,  stellt 
die  neue  Maschine  einen 
Fortschritt  dar,  indem 
sie  vermögo  der  gleiten- 
den Beweguug  aller 
ihrer  Theile  um  Vieles 
geräuschloser  arbeitet, 
als  die  alten  Maschinen, 
die  durch  ihren  ohren- 
betäubenden Lärm,  her- 
vorgerufen durch  das 
Schlagen  der  Nagel- 
köpfe, nicht  nur  jede 
mündliche  Verständigung 
in  dem  Arbeitsraum  un- 
möglich machten,  son- 
dern häufig  auch  bei  den 
Arbeitern  Schwerhörig- 
keit herbeiführten. 

Zum  Schlafs  Bei  be- 
merkt, dafs  die  neue 
Maschine  anf  der  Düs- 
seldorfer Ausstellung  in 

der  Maschinenhalle 
Gruppe  IV,  Abtheilung 
Actien-Oesellschaft  Mal- 
medie  tt  Vie.,  im  Betriebe 
zu  sehen  ist. 


Diistelilorl. 
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Zuschriften  an  dia  RedaciioN. 


±2.  Jahrg.  Nr.  II 


Zuschriften  an  die  Redaction. 

(Für  di*  unlat  dimer  Rubrik  erwheinvndra  Artikel  übernimmt  di«  Radutiun  kviu«  V»r»ot«rortunK  ) 


Stauventil  nach  Patent  Kierselbach. 


An  die 

Rediiotion  von  „Stahl  und  Eisen- 
Düsseldorf. 

Sehr  geehrte  Rednotion: 

In  dem  Aufsatz  „Blockwalzwerk  der  Röchling- 
sehen  Eisen-  und  Stahlwerke"  in  Heft  8  sagt  Herr 
Schnell,  dafs  moin  Patent-Stau-Vcntil  bereits  im 
Jahre  1882  in  Belgien  der  Gesellschaft  John  Cockerill 
patent irt  und  von  dieser  an  einer  gröfseren  Reihe 
von  Maschinen  zur  Ausfuhrung  gebracht  worden  »ei. 
Aus  dieser  Aeufcerung  könnte  der  nicht  genügend 
mit  dem  Gegenstand  Vertrauto  schliefscn,  dafs 
mein  Patent  mit  der  Siteron  Construction  identisch 
sei.  —  Der  Text  dos  belgischen  Patentes,  von  dessen 
Existenz  ich  erst  vor  kurzem  Kenntnifs  erhielt, 
lautet: 

„Nous  avons  cherche-  a  faire  diaparaitro  les 
defauts  quo  präsente  la  machine  Compound, 
dans  plusieurs  applications,  par  les  nioyens  quo 
nous  allons  faire  oonnaitre. 

Lorsquel'appareil  est  momentanement  arrete, 
nous  assiirona  dans  le  reservoir  interm^diaire 
l'existonce  d'une  pression  constante  et  maximum, 
par  exemple,  de  doux  atmosphdre». 

Er.suite,  nous  munissons  chaque  cylindre 
d'un  modäratcur  brauche  immediatement  sur 
Ha  chapelle  ou  botte  ä  tiroir. 

Le»  deux  moderateurs  peuvent  ötre  actives 
simultanement  par  le  mecanicien  ou  automati- 
quement.  permettant  ainsi  l'afflux  instantane  de 
la  vapeur  aux  deux  cylindres  au  meme  moment. 

Le  reservoir  intermediairo  joue  donc,  ä  l'egard 
du  grand  cylindre,  le  rölo  des  generateurs 
visävia  du  petit.  Des  lors,  plus  d'hesitation 
ni  de  tätonnvment  lors  du  demarrage,  mais 
depart  im  media t  de  l'nppareil. 

Jl  en  est'  sonsiblement  de  meme  quant  ä 
l'arret,  puisque  la  fermeture  simultane«  des 
deux  moderateurs  arrete  tout  afflux  de  vapeur, 
soit  au  grand,  soit  au  petit  cylindre." 

Mein  deutsches  Patent  hat  zwei  Ansprüche, 
von  denen  nur  der  zweite  in  Betracht  kommt. 
Nach  ihm  sind  alle  bisher  ausgeführten  Zwillings- 


Tandem-Maschinen  meiner  Construction  gebaut, 
auch  diejenige  der  Röchlingschen  Eisenwerke. 
Der  Anspruch  lautot  vollständig: 

„Umsteuerbare  Walzwerks  -  Verbund  •  Ma- 
schine, gekennzeichnet  durch  die  Einschaltung 
einer  oder  mehrerer  besonderer  Dampfabsperr- 
oder Drosselvorrichtungen  zwischen  Aufnehmer 
und  den  grofsen  Cylindern,  die  mit  der  Frisch- 
datnpfeinlafs-  oder  Drossel-Vorrichtung  so  ge- 
kuppelt sind,  dafs  beim  Anlassen  der  Maschine 
das  Aufnehmet  Ventil  schneller  als  das  Frisch- 
dampfventil geOffnet  und  dann  bei  weiterer 
Oeffnung  des  Frischdampf ventiles  offen  gehalten 
wird,  so  dafs  der  Hochdruckcylinder  mit  ge- 
drosseltem Frischdampf  arbeitet,  während  der 
Niederdruckcylinder  mit  im  gedrosseltem  Auf- 
nehmerdampfe  arbeitet." 

Der  wesentliche  Unterschied  ist  also  der,  dafs 
bei  der  älteren  Construction  der  Aufnehmerdampf 
stets  gleichzeitig  mit  dem  Frischdampf  gedrosselt 
wird.  Da  aber  bei  umsteuerbaren  Walzwerks- 
maschinen  bekanntlich  sehr  häufig  mit  gedrosseltem 
Dampfe  gearbeitet  werden  raufs,  weil  die  Maschinen 
nur  ausnahmsweise  mit  der  vollen  Leistungsfähig- 
keit in  Anspruch  genommen  werden,  so  ist  es 
erforderlich,  den  Aufnehmerdampf  ungedrosselt 
arbeiten  zu  lassen,  wenn  der  Frischdampf  schon 
sehr  stark  gedrosselt  wird.  Es  wird  dadurch  eine 
so  vollkommene  Ausnutzung  der  Expansion  de» 
Dampfes  erreicht,  wie  sie  für  Reversir-Maschinen 
überhaupt  möglich  ist. 

Vielleicht  interossirt  es,  in  diesem  Zusammen 
hange  zu  erfahren,  dafs  die  Gesellschaft  John 
Cockerill  im  Jahre  11)00  eine  Tandem-Reversir- 
Maschine  meines  Systems  für  ein  belgisches  Werk 
(Sambre  &  Moeelle)  nach  meinen  Angaben  ausge- 
führt hat.  Sambre  &  Moselle  haben  dafür,  dafs 
ich  der  Societö  John  Cockerill  die  Liconz  ertheilte, 
eine  sehr  erhebliche  Summe  gezahlt. 

Rath  bei  Düsseldorf,  den  19.  April  1902. 

Hochachtungsvoll ! 

C.  Kiffttlbach. 
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Bericht  Aber  in-  und  ausländische  Patente. 


Patentanmeldungen, 

«eiche  von  dem  angegebenen  Tage  an  wahrend 
zweier  Monate  zur  Einsichtnahme  fOr  Jedermann 
im  Kaiserlichen  Patentamt  in  Berlin 


10.  April  1902.  Kl.  7c,  F  15  211.  Vorrichtung 
mm  Birgen  eine«  Bleches,  gleichzeitig  an  zwei  Kanten, 
('amille  Foltzer,  Meina,  Italien;  Vertr.:  Carl  Klever. 
Pat.-Anw.,  Karlsrahe. 

Kl.  18b,  H  26  913.  Verfahren  zur  Herstellung 
prefs-  und  schneidbaren  Eisens  in  der  Birne.  Aet.- 
Oeiellschaft  Hasper  Eisen-  und  Stahlwerk,  Haspe  i.  VV. 

Kl.  18  c,  Ü  12  001.  Verfahren  zum  Kohlen  der 
'»berfläche  von  Eisen-  und  Stahlgegenständen  mit  Hülfe 
lies  elektrischen  Stromes.  Cleland  Davis,  Washington, 
V. St.  A.;  Vertr.:  E.  Hoffmann,  Pat-Anw.,  Berlin  W.  8. 

Kl.  31  b,  Sch  17  172.  Vorrichtung  zum  Handhaben 
v»n  Füllplatten  bei  Kernformmaschinen.  Fritz  Schüttler, 
E?ge  bei  Volmarstein. 

Kl.  31c,  H  24  713.  Verfahren  und  Vorrichtung 
zur  Herstellung  von  Rippenkörpern,  insbesondere  von 
Panzern.  Paul  Hesse,  Düsseldorf,  Kaiser  Wilhelm- 
»trafee  38. 

Kl.  31c,  M  19  084.  Modellträger.  The  Moolding 
Svndicate,  Ltd.,  London;  Vertr. :  Arthur  Bnermann, 
Pst.- Anw.,  Berlin  NW.  6. 

Kl.  49e.  G  15  822.  Schmiedepresse:  Zusatz  zum 
Patent  120  243.  Gesellschaft  für  Huberpressung, 
<S.  m.  b.  H.,  Karlsruhe  i.  B. 

Kl.  50c,  8  15  634.  Kollergang  mit  sieh  drehender 
darchbrochener  Mahlbahn  und  mit  feststehenden,  zum 
Tbeil  als  Schaber  wirkenden  Läufern.  Skodawerke, 
Aet.-Gesellschaft  Pilsen;  Vertr.:  Carl  Pieper,  Heinrich 
Spritiirmann  u.  Th.  Stört.  Pat.-Anw.,  Berlin  NW.  40. 

14.  April  1902.  Kl.  la,  B  29834.  Vorrichtung 
zum  Verhindern  de«  Zusetzens  der  Sieböffnungen  von 
•Schwingsieben.  Braunschweigische  Mühlenbauanstalt, 
Amme,  Giesecke  &  Konegen,  Brannschweig. 

Kl.  10a,  Sch  IG  403.  Verfahren  und 'Vorrichtung 
zor  Verhinderungder  Verstopfung  der  Gassammelleitnng 
W  Koksöfen.  Frederic  William  Charles  Schnicwiml, 
New- York;  Vertr.:  Fr.  Meiert  n.  Dr.  L.  Seil,  Pat-An- 
wälte,  Berlin  NW.  7. 

Kl.  10b,  V  4291.  Verfahren  zum  Brikettiren  von 
steinkohlenstaub  mittels  Stärkekleistcrs;  Zus.  z.  Pat. 
122342.    Bruno  Dumont  du  Voitel,  Meniel. 

Kl.  10b,  W  17572.  Herstellung  von  Brikett«  aus 
Knlilenschlamm  und  zerkleinerter  Baumrinde.  Alois 
Weif»,  Schömberg  i.  Schi. 

Kl.  31b,  C8194.  Verfahren  und  Maschine  zur  Her 
»Ulinng  von  Gufsformen  mittels  eines  aus  mehreren 
bewf glichen  Theilen  bestehenden  Modells:  Zus.  z.  Anm. 
C8495.  Harry  Cliffort  Cooper,  Chicago;  Vertr.:  Carl 
Pieper.  Heinrich  Springmann  u.  Th.  Stört,  Pat.  Anwälte, 
Berlin  NW.  40. 

Kl.  49d,  T  7214.  Scheere  mit  gebogenen  und  im 
yuerschnitt  linsenförmigen  Seheerblättern.  Georges 
Tbaillier,Nogenten-Bassigny,  Frankr.;  Vertr.:  R.  Heikler, 
Herlin  NW.  6. 

Kl.  49e,  B  30312,  Luftdruckhaniiner;  Zus.  z.  Anm. 
1*29227.    Jean  Bechc  ir.,  Hückeswagen. 

17.  AprU  1902.  Kl.  la,  B  30  155.  Siebtrommel 
für  nasses  Gut.    Fritz  Baum,  Herne  i.  W. 

Kl.  7b,  11  20  406.  Rohrziehkalihcr  mit  rollender 
hVibang  an  der  Arbeitsstelle,  Otto  Heer,  Düsseldorf, 
ßismarckstrafse  Hl». 


Kl.  7  b,  St  6867.  Presse  zum  gleichzeitigen  Bördeln 
und  Wellen  von  Flammrohren.  Carl  Stroomann,  Berlin, 
Bredowstrafse  28. 

Kl.  10a,  C  10  390.  Vorrichtung  zur  Regelung 
des  Gasdruckes  in  den  Gasleitungen  von  Koksöfen, 
Hochöfen  u.  s.  w.  Evence  Coppee,  Brüssel;  Vertr.: 
Carl  Pieper,  Heinrich  Springmann  und  Th.  Stört, 
Pat.-Anw.,  Berlin  NW.  40. 

Kl.  10a,  K  21524.  Mündungsstück  Tür  die  Luft- 
kanüle  von  Koksöfen,  insbesondere  von  Koppce-Ocfcn. 
Carl  Knupe,  Linden  i.  W. 

Kl.  10c,  K  20  619.  Verfahren  zur  Herstellung 
von  brikettirbarem  Torf.  Hugo  Krupp,  Hannover, 
kl.  Pfahlstr.  22,  und  Gustav  Heine,  Imbs,  Norwegen; 
Vertr.:  Otto  Krocger,  Pat.- Auw.,  Berlin  NW.  7. 

Kl.  20a,  C  9662.  Selbsttätiger  Seilgrcifer  für 
Drahtseilbahnen  mit  einem  die  Einstellung  bewirkenden, 
unter  dem  Kinflufs  des  Wagcngewiehtes  stehenden 
Gleitstück.  Ccretti  &  Tanfani,  Mailand;  Vertreter: 
F.  C.  Glaser  und  L.  Glaser,  Pat.-Anw.,  Berlin  SW.  68. 

Kl.  20a,  E  8135.  Zugseilklemme  mit  veränder- 
licher, von  der  Neigung  der  Bahn  abhängender  und 
durch  die  Drehung  des  Laufgestelles  «gen  den  Last- 
behälterbecinflufster Klemmwirkung.  H.H.Ü.Ktcheverry, 
Paris;  Vertr.:  C.  Pieper.  H.  Springmann  u.  Th.  Stört, 
Pat.-Anw.,  Berlin  NW.  40. 

Kl.  24a,  K  20  796.  Maschinenmäfsig  betriebene 
Beschickungsvorrichtung.  John  W.  Kincaia,  Covington, 
Kentucky,  V.  St.  A.;  Vertr.:  Dr.  R,  Worms,  Pat.-Anw., 
Berlin  N.  24. 

Kl.  49b,  W  18678.  Antrieb  für  den  Kolben  oder 
Schlitten  von  Werkzeug  -  Maschinen,  wie  Stanzen, 
Scheeren  o.  dgl.  Werkzeugmaschinenfabrik  A.  Schärfls 
Nachfolger,  München. 

Kl.  49g,  H  26  783.  Verfahren  zum  Hauen  von 
Feilen.    M.  Haack,  Oehlingrath  bei  Ronsdorf. 


14.  April  1902.  Kl.  24c,  Nr.  172  153.  Generator 
mit  Gasentnahme  in  mittlerer  Höbe  der  Kohlensäule. 
O.  von  Horstig,  Saarbrücken. 

Kl.  24f,  Nr.  172283.  Roststab  aus  Flußstahl  mit 
Doppelnieten  von  beliebiger  Kopfform,  deren  Köpfe 
die  Spaltenweite  zwischen  zwei  Stäben  bilden.  Albert 
Mathee.  Aachen,  Kaiser-Allee  88. 

Kl.  49b,  Nr.  172342.  Blech-  o.  dgl.  Scheere,  bei 
welcher  der  Gestell  körper  aus  durch  Winkelcisen  ver- 
stärkten Platten  besteht  und  die  obere  bewegliche 
Schneidbacke  durch  Zahnräder  bethätigt  wird.  Maz 
Wunderlich,  Saalfeld  a.  S. 


Deutsche  Reichspatente. 


Kl.  4»e,    Nr.  127  409,  vom 

8.  September  DKM).  Franz  Syska 
in  Zabrze,  O.  S.  Vorhalter  für 
Sietma*chinrn. 

l'm  Prolileiscn  von  gewissen  For- 
men, z.  B.  ü- Eisen,  von  mir  jreringer 
Breite  mit  dem  Vorhaltcr  bekannter 
Art  nieten  zu  können,  besitzt  das 
Futter  eine  Kröpfung  6,  »cb-he  den 
Vorhalter  t-  aufnimmt.  Selbstver- 
ständlich können  bei  dieser  Con- 
struetion  das  ubgekröufte  Futter  h  und  der  Yorh  alter  <- 
auch  aus  einem  Stück  hestehen. 
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KI.  <!* f,  Nr.  125 170,  vom  1.  Januar  1901.  Hürder 
Bergwerks-und  Hüttenverein  in  Hörde  i.  W. 
Vorrichtung  zur  Handhabung  srhurrer  Schmiedeblöcke. 

Die  Vorrichtung  besteht  hauptsächlich  au»  einer 
Muffe  o,  der  mit  ihr  drelihur  verbundenen  Mutter  r, 
dem  durchbohrten  Schafte  6,  der  sieh  mit  einem  Vier- 
kant in  der  Muffe  a  und  mit  Gewinde  in  der  Mutter  e 


hl.  1a,  Nr.  136693,  vom  11.  Deeember  1900. 
W.  J.  Bartsch  in  Köln-Deutz.  Mehrtiebige  Setz- 
maschine. 

Die  Eintragung  des  Setzgutes  erfolgt  nicht  wie 
bisher  an  einem  Kopfende,  sondern  auf  einem  mittleren 
Setzsiebe  mit  mindestens  zwei  entgegengesetzt  liegen- 
den Austrittsöffnungen  nach  den  anschliefsenden  Neben- 


J 


führt,  und  der  Zugstange  //  mit  dem  Haken  •*  und  der 
Mutter  g. 

Beim  Gebrauche  wird  der  Haken  i  so  weit  vor- 
geschraubt, dafs  er  in  die  Oese  r  des  Schmiedestückes/" 
eingehängt  werden  kann.  Alsdann  wird  die  Mutter  ;/ 
wieder  angezogen,  wodurch  der  Schaft  b  mit  der  Muffe  » 
gegen  den  Kopf  des  Werkstückes  bewegt  wird.  Ist 
sie  genügend  weit  aufgeschoben,  so  wird  die  Mutter  e 
angezogen  und  die  Muffe  a  fest  auf  das  Schmiedestück 
geprefst 

Die  Rillen  m  und  n  sind  für  die  Krahnenkette  be- 
stimmt. 


Kl.  7a,  Nr.  125  2H9,  vom  21.  August  HM». 
Aschersie  bener  Maschinenbau  -  Actienge  Seil- 
schaft (vorm.  W.  Schmidt  &  Co.)  in  Aschers- 
leben. Vorrichtung  zum  Antreitten  ron  Kehr-Waiz- 
irerkm. 

Dif  Erfindung  bezweckt,  Kehr-Walzwerke  mittels 
einer  stets  dieselbe  Drehrichtung  beibehaltenden  Kraft- 
maschine (Gaskraftmaschine)  anzutreiben  und  zu 
reversiren.     Die    Kraftmaschine    treibt    hierbei  die 


Walzen  nur  mittelbar  an,  indem  sie  Druckluft  oder 
Druckwasser  erzeugt,  welches  zum  Antreiben  der  beiden 
durch  die  Zahnstange  <-  miteinander  verbundenen 
Kolben  b  b  der  (Minder  a  a  benutzt  wird.  Die  hin 
und  her  gehende  Bewegung  der  Zahnstange  c  wird  auf 
Zuhnradsegmente  d  d  übertragen,  welche  sie  unter 
Vermittlung  der  Segmente  t  e  an  die  beiden  Zahn- 
räder f  f  abgeben.  Von  der  Welle  des  unteren  Rades 
erfolgt  dann  durch  eine  beliebige  Uebersetzung  der 
Antrieb  der  Walzen. 


Kl.  81c,  Nr.  126685,  vom  2h.  Ootober  1900. 
Gebr.  Hanneinann   &   Cunrth,   G.  m.  b.  H.  in 

Niederau  b.  Düren.  Ver- 
fahren zum  Git  fiten  ron 
Dübeln. 

Zur  Vermeidung  der  Bil- 
dung eines  (irates  an  der 
Dübelplatte  wird  der  Dübel 
in  einem  dreitheiligen  Form- 
kasten stehend  geformt  und 
die  Gufsform  e  vor  dem 
Aufsetzen  des  oberen  Kas- 
tens c  durch  eine  biegsame  Deckplatte  d  aus  Papier. 
Blech  und  dergleichen  dicht  abgedeckt. 


i  ...  . 

i 

" 

1  1  -  ■•  

setzsieben.  Hierdurch  wird  da*  eingetragene  Gut 
sofort  in  specifisch  Leichtes  und  Schweres  getrennt 
und  jede  Sorte  kann  auf  den  anschliefsenden  Nach- 
set 


Kl.  7«,  Nr.  126648,  vom  12.  Juni  1900.  Thomas 
Morrison  in  Braddock  (Grfsch.  Allegheny,  Staat 
Fenns.,  V.  St.  A.).  Verfahren  und  Vorrichtung  zum 
Auswalzen  ron  Schienen. 

Die  Festigkeit  and  Dichte  der  Schienen,  für  welche 
Eigenschaft  insbesondere  die  Temperatur,  bei  welcher 
das  Auswalzen  der  Schienen  zwischen  den  Fertig- 
walzen erfolgt,  von  erheblichem  Hin  Hufs  ist,  sollen 
nach  vorliegender  Erfindung  dadurch  erhöht  werden, 
dafs  das  Fertigwalzen  bei  einer  wesentlich  niedrigeren 
Temperatur,  als  bisher  üblich,  erfolgt    Zu  diesem 
Zwecke  wird  die  Schiene   nach   dem  Verlassen  der 
Vorwalzen  nicht  sofort  den  Fertigwalzen  zugeführt, 
sondern  zunächst  bis  auf  eine  erheblich  tiefere  Tem- 
peratur abkühlen  gelassen.     Um   hierbei  im  Walz- 
oetriebe keine  Stockung  eintreten  zu  lassen,  werden 
die  aus  den  Vorwalzen  entlassenen  Schienen  auf  einen 
Kühltiseh  geschoben,  wobei  jede  neu  hinzu- 
kommende Schiene  die  bereits  auf  dem  Kühl- 
tisch liegenden  Schienen  quer  zu  ihrer  Längs 
achse  weiter  schiebt,  so  dafs  schliefslich  die 
_m       zuerst  aufgeschobene  Schiene  von  dem  Tisch 
Jlj       herunter  und  auf  einen  Rollengang  gelangt,  der 
Si.       sie  den  Fertigwalzen  zuführt    Die  Breite  des 
— Kühltisches    mufs   hierbei   derartig  benieasen 
werden,  dafs  die  Schienen  beim  Verlassen  des- 
selben  die  beabsichtigte  Temperatur  besitzen. 
In  den  Fertigwalzen  erfährt  der  Schienenkopf, 
um  ihm  jrröfsere  Zähigkeit  und  Festigkeit  zu  geben, 
eine  stärkere  Bearbeitung  als  der  Schienenfufs. 

Kl.  81  e,  Nr.  127 12»,  vom  24.  Mai  1899.  Hermann 
Marcus  in  Köln  a.  Rh.  Verfahren  zum  Fördern  von 
festen,  pulrerförmigen,  breiigen  oder  flüfigen  Mauten 

Die  Bewegung  des  Fördergutes  in  senkrechter, 
schräger  oder  w «gerechter  Richtung  wird  anf  ihrem 
llaupttheile  durch  eine  gleichförmig  oder  praktisch 
gleichförmig  beschleunigte  Vorwärtsbewegung  der  das 
Gut  tragenden  Unterlage  oder  eine  entsprechend  schnelle 
gleichförmig  verzögerte,  also  rasch  beginnende  Rück- 
wärtsbewegung oder  durch  abwechselndes  Anwenden 
beider  Bewegungsarten  in  ununterbrochener  Folge  bei 
einer  entsprechenden  geradlinigen  Führung  der  Unter- 
lagen bewirkt. 

Dieses  Verfahren  soll  im  Gegensatz  zu  den  bereits 
bekannten  den  constanten  Druck  des  Fördergute«  auf 
der  Unterlage  znr  Erzielung  der  gröfiten  Impuls- 
ertheilung  in  der  Ford errich tun g  bei  geringstem  Arbeits 
aufwand  völlig  ausnntzen  und  überdies  eine  Verschiebung 
der  einzelnen  Theile  des  Fördergutes  gegeneinander 
verhindern. 

Die  Patentschriften  Nr.  127 130  und  12 131  ent- 
halten mehrere  Vorrichtungen 
beschriebenen  Verfahrens. 
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II.  »1,  Nr.  «WO*.  Adolf  M ü  1 1  »•  r  in  Herlin. 
Herstellung  von  Formen  für  Kunstguß  mittel»  elastischer 
Modelle. 

Die  Modelle,  welche  dem  Original  genau  nach- 
gebildet sind,  bestehen  aus  Kautschuk  oder  anderem 
clantiftchen  Material  nnd  sind  hohl.  Hierdurch  werden 
sie  befähigt,  ans  der  festgewordenen  Formmasse,  ohne 
sie  zn  beschädigen,  herausgezogen  werden  zu  können. 


Kl.  18,  Nr.  6549.  Francis  Louis  Saniter 
in  Seaton  Carew  nnd  John  Law  Smith  in 
Eiglescliffe,  Grafschaft  Durhain  (England). 
Sldklschmelzof rn . 

In  dem  neuen  Ofen  ««dl  bei  jedem  Abstich  eine  • 
gewisse  Menge  Metall  zurückbleiben,  um  beim  Auf- 
geben einer  neuen  Beschickung  einen  zu  starken  und 
deshalb  schildlichen  Temperatnrsturz  im  Ofen  zu  ver- 
hindern. Zu  diesem  Zwecke  ist  der  Herd  des  Ofens, 
Ate  im  übrigen  die  übliche  ('(Instruction  eines  Herd- 
ofens zeigt,  durch  Erhöhungen  in  mehrere  Abtheilungen 
Crtrennt,  welche  oberhalb  der  Erhöhungen  in  freier 
Verbindung  untereinander  stehen  und  mit  je  einer  Ab- 
ttirhöffnung  versehen  sind.  Hierdurch  kann  bei  Ent- 
leerung einer  Abtheilung  das  flüssige  Metall  in  den 
anderen  Abtheilungen  nur  bis  zur  Höhe  der  Erhöhungen 
»bfliefsen.  Der  Boden  derselben  bleibt  somit  stets 
mit  flüssigem  Metall  bedeckt. 

Kl.  10,  Nr.  0674.  Gustav  Dieling  in  Wien. 
Verfahren  zur  Herstelluw/  widerstandsfähiger  Koks- 
briketts. 

Sehlecht  backende  Kohle  wird  zunächst  verkokt, 
hierauf  fein  gemahlen  und  schließlich  mit  einein  Binde- 
mittel, bestehend  aus  einem  Gemenge  von  Traf«,  Hoch- 
ofenschlacke, Hochofenflugasche,  Kiesabhränden,  Erz- 
klein nnd  eventuell  anderen  bekannten  hvdraulischen 
Bindemitteln,  innig  gemischt,  entsprechend  befeuchtet,  : 
gtprefst  und  getrocknet.  Diese  Prcfcsteine  sollen,  da  ; 
eie  dem  gröfsten  Druck  widerstehen,  hauptsächlich  für 
den  Hochofenbetrieb  sich  eignen. 

Kl.  10,  Nr.  «88«.    Josef  Wiesner  in  Wien. 
Verfahren  zur  Verhindernngeon  Kohlenstaubexplosionen .  j 

Das  Verfahren  besteht  darin,  dafs  an  denjenigen 
"rten,  wo  eine  starke  Staubentwicklung  stattfindet,  1 
mittels  Zerstäubungsvorrichtungen  Lösungen  von  die  , 
Verbrennung  hindernden  Stoffen,  wie  z.  B.  wiisserige  : 
Losungen  von  Borsäure,  borsauren  Salzen,  Ammonium-  I 
inlfat-  oder  carbonat,  zerstiinbt  werden. 

Kl.  24,  Nr.  «841.  Thomas  Schimak  in 
Btfsenitz  bei  Knplitz  (Böhmen).  Regeneratir- 
ftutrung  für  Flammöfen. 

Die  Luft-,  sowie  die  Gaserhitzungskaniincrn,  welche 
Mitwärts  von  dem  Ofen  liegen,  sind  übereinander  an- 
geordnet *und  zwar  derart,  dafs  die  in  gleicher  Höhe 
mit  dem  Brenner  des  Ofens  befindliche  horizontale 
Treonangswand  zwischen  den  Wiirmesjieichern  bis 
mm  Ofenraum  verlängert  ist.  Diese  Einrichtung  be- 
zweckt, die  Steine  der  Wärmespeicher  dem  Ofen  mög- 
lichst nahe  zu  bringen  und  Gas  und  Lnft  übereinander 
in  denselben  eintreten  zu  lassen. 

"Kl/ 18,  Nr.  7050.  Society  anonyme  ponr 
l'indnstrie  de  lamagnesite  in  Brüssel.  Ma*sire 
Hochofen  form  aus  Sintermagnesit. 

An  Stelle  der  üblichen  wassergekühlten  metallenen  , 
Formen  sollen  massive  Formen  aas  Sintermagnesit  be-  I 


nutzt  werden.  Dieselben  bedürfen  keinerlei  Kühlung, 
es  ist  somit  ein  Eindringen  von  Wasser  in  das  Innere 
des  Hochofens  ausgeschlossen;  dem  Gebläsewinde  wird 
Überdies  erheblich  weniger  Wärme  entzogen.  Der 
Sintermagnesit  verhalt  sich  ferner  gegen  die  Hochofen- 
schlacke sehr  widerstandsruhig,  bo  dafs  die  Formen  von 
grofser  Dauer  sind. 


Britische  Patente. 


Nr.  2020,  vom  Jahre  1901.  Emile  Gobbe  in 
Jumet  (Belgien).  Verfahren  zur  Ausnutzung  der 
Wärme  com  glühendem  Koks. 

Der  glühende  Koks  wird  aus  den  Koksofenkammern 
oder  Retorten  mittels  mit  feuerfestem  Material  ausge- 
kleideter Wagen  oder  dergleichen  über  die  Füllöffnnng 
eines  generatorahnlich  gebauten  Raumes  geschafft,  in 
den  von  Unten  eine  Düse  einmündet.  Durch  diese 
wird  Wasserdamjif  durch  den  eingefüllten  glühenden 
Koks  geblasen,  der  unter  Bildung  von  Wassergas  den 
Koks  kühlt.  Der  untere  Theil  des  Kühlraumes,  der 
auf  Säulen  ruht,  ist  durch  einen  oben  und  unten  in 
Wasserverschlüssen  tauchenden  Ringschieber  abge- 
schlossen, nach  dessen  Anheben  der  gekühlte  Koks 
aus  dem  Kühlraum  ausgezogen  werden  kann. 


Nr.  IoOOj,  vom  Jahre  1901.  James  Yate 
Johnson  in  Lincolns  Jun  Fields  (Grafschaft 
London).    Einrichtung  an  Kohlenstampfwagen. 

Die  bekannten  Kohlenstampfwagen,  die  aus  einem 
fahrbaren  Behälter  von  den  ungefähren  Abmessungen 
der  mit  gestampfter  Kohle  zu  beschickenden  Koksofen- 
karamer  bestehen  und  einen  verschiebbaren  Boden  be- 
sitzen, auf  dem  der  gestampfte  Kohlenblock  in  die 
Ofenkammer  geschoben  und  darin  beim  Zurückziehen 
des  Bodens  nach  Niederlassen  und  Festlegen  der  Koks- 
ofenthür zurückgehalten  wird,  sollen  nach  dieser  Er- 
findung auch  als  Koksausdrückmaschine  benutzt  werden, 
um  diese  entbehrlich  zu  machen  und  den  Betrieb  zu 
beschleunigen.  Demgemäß  ist  der  bewegliche  Boden 
der  Kohlenstampfwagen  an  dem  Ende,  welches  zuerst 
in  die  Kokskammern  eintritt,  soweit  verlängert,  dafs 
ein  Schild  aufgesetzt  werden  kann. 

Solleine  Koksofenkammer  entleert  und  neu  beschickt 
werden,  so  wird  vor  diese  der  gefüllte  Kohlenstampf- 
wagen gefahren,  das  Schild  wird  auf  dem  beweglichen 
Borten  befestigt  und  nach  Oeffnen  der  Koksofcnthüren 
der  Boden  mit  der  gestampften  Kohle  in  die  Kammer 
hineinbewegt;  hierbei  schiebt  das  Schild  den  fertigen 
Koks  heraus.  Bei  seinem  Austritt  auf  der  anderen 
Ofeuseite  wird  das  Schild  von  dem  Boden  abgenommen 
und  nun,  nach  Niederlassen  der  Thüren,  der  Boden 
zurückgezogen,  wobei  dann  der  Kohlenblock  im  Ofen 
zurückbleibt.  Es  wird  somit  gegen  früher  erheblich 
an  Zeit  gespart. 


Nr.  32  83«,  vom  Jahre  1901.  Fritz  Baum  in 
Herne  (Westfalen).  Verfahren  zum  Aufbereiten  ron 
Kohlen. 

Im  Gegensatz  zu  dem  bisherigen  Verfahren,  nach 
welchem  die  Kohlen  mit  den  Bergen  zunächst  auf 
Sieben  klassirt  und  dann  jede  Sorte  für  sich  auf  Setz- 
maschinen gesetzt  werden,  wird  die  Kohle  zunächst 
auf  Setzmaschinen  von  den  fremden  Beimengungen 
(Schiefer,  Schwefelkies  u.  s.  w.)  befreit  nnd  daun  auf 
einem  System  von  Sieben  klassirt. 

Das"  neue  Verfahren  benöthigt  bei  demselben 
Durchsutz<juantum  einer  erheblich  geringeren  Apparatur 
und  Raum  und  wesentlich  weniger  Waschwasser. 
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Nr.  Frederic  W.  C.  Sch niewind  in 

Pittsburg,  Pa.,  V.  St  A.  Von  i,IUung  tum  Kühlt* 
n»d  Ufingen  drr  h'oksofrngase. 

n  ist  eine  Bntterie  von  Koksöfen  ,  deren  Destil- 
lationsnroducte  in  einer  geniciiiM  Si  tftlichen  Leitung  b 
nach  «lern  Reiniger  c  gehen.    Die  gi  reinigten  Gase 

treten  dureh  d 
aus  und  werden 
durch  ein  die 
Leitung  b  um- 

mantflndvs 
Hohr  *  wieder 
mich  den  üefen 
<(  geführt,  treten 
:ius  fiera  Mantel- 
rohr durch  eine 
(nicht  gezeich- 
nete) Leitung  nach  f  und  den  die  Oefen  heheizenden 
Krennern  g.  Die  Anordnung  hat  den  Vortheil,  dafs  die 
kalten  Oase  in  e  angewannt  und  die  heifsen  Destil- 
l.itioiisprodurte  in  //  soweit  abgekühlt  werden,  dafs 
sich  die  leichteren  Kohlenwasserstoffe  flüssig  nieder- 
schlagen und  die  schwereren,  welche  in  fester  Form 
sich  abzuscheiden  und  die  Leitung  b  zu  verstopfen 
geneigt  sind,  nach  dem  Theersaiiimler  h  mit  fortführen. 


Nr.  607577.  George  K.  Roberts  in  Jolict, 
JH.,  V.  St.  A.    Vorrichtung  zum  Ausziehen  von  Blöcken. 

Die  Wagen  <i  mit  den  Formen  6,  welche  die 
Blöcke  e  enthalten,  werden  von  der  Hüttensohle  d  auf 
das  Hebewerk  e  gefahren  und  zwar  drei  Wagen  a  mit 
je  zwei  Formen  b.  Mittels  der 
hydraulischen  Kolben  f  werden 
darauf  die  Wellen  g  so  gedreht, 
dafs  je  sechs  Paare  der  Arme  h 
und  i  sich  soweit  anheben,  dafs 
die  Arme  h  unter  die  Ohren  li- 
ier Formen  greifen  und  Anne  i 
die  Formen  seitlich  absteifen. 
Nunmehr  wird  die  Plattform  <• 
gesenkt,  wobei  die  Formen  von 
lt  und  i"  gehalten  werden,  die 
Blocke  durch  ihre  Schwere  bezw. 
die  Nachhülfe  der  hydraulischen 
Kolben  m  aus  den  Formen 
heraustreten.  Die  Senkung  wird 
fortgesetzt,  bis  die  Wagen  auf 
einen  im  Niveau  /  liegenden 
Boden  und  auf  diesem  zur  Entladestelle  sefahren  werden 
können.  Bei  der  Rückkehr  der  leeren  Wagen  zur 
(üefsstelle  passiren  dieselben  wieder  das  Hebewerk 
und  werden  dabei  wieder  mit  den  Formen  beschickt. 


Nr.  «70  920.  Bertrand  E.V.  Luty  in  Alleg- 
heny,  Pa..  V.  St.  A.  Vorrichtung  zum  Walzen  ron 
Blechen. 

Beim  Walzen  von  Packeten  ist  es,  um  zu  häufiges 
Anwärmen  der  Packete  zu  vermeiden,  wünschenswert!), 
dafs  die  Walzen  einen  gewissen  Hitzegrad  erreichen 
und  behalten.  Doch  dürfen  sie  wieder  nicht  zu  heifs 
werden.  Versucht  man  Packete  mit  einem  Triowalz- 
werk zn  walzen,  so  zeigt  sich,  dafs.  wenn  die  Arbeit 
so  geführt  wird,  dafs  die  äufseren  Walzen  heifs  genug 
sind,  die  mittlere,  meist  von  gerinirerem  Durchmesser 
wie  die  aufseren,  zu  heifs  wird.  Erfinder  gieht  deshalb 
der  mittleren  Walze  einen  gröfseren  Durchmesser  als 
den  beiden  äufseren,  und  zwar  um  soviel,  dal's  die 
wärmeausstrahlende  Flüche  der  mittleren  Walze  so 
grofs  ist,  wie  die  strahlenden  Flachen  der  beiden  äufseren 


Walzen  zusammen.  So  gelingt  es,  alle  drei  Walzen 
ohne  künstliche  Kühlung  der  mittleren,  auf  gleicher 
Temperatur  zu  halten. 

N r. «69U9«.  Joh  n  B.  F.  Herreshoff  in  Brooklyn 
N.-Y.l  or r ich t nng zum con tinuirliehen  Gießen conHntten. 

Ein  ringförmiger  Formenträgenahmen  n  läuft  auf 
Rollen  Ii,  von  denen  eine  oder  mehrere  Antrieb  (z.  B. 
durch  Welle  c)  erhalten.  Die  Formen  bestehen  aus  einem 
W'n.sserbad  d  und  der  eigentlichen  Form  r.  d  erhält  in 


I 

r 


seinen  inneren  Raum  Wasser  zugeführt  durch  f,  radiale 
Röhren  </,  Kreisrohr /i,  Hahn  i.  Das  Wasser  fliefst  bei  k 
in  die  hohle  Wandung  von  d  und  durch  /  nach  einer 
Kreisrinne  m  ab.  Der  Giefser  «teilt  auf  einer  inmitten 
von  (i,  aber  unabhängig  davon  an  Bögen  n  aufgehängten 
Plattform  o.  Die  Formen  werden  genau  horizontal  ein- 
gestellt durch  Stellschrauben  p. 


Nr.  «70  775.  George  Welt  den  (iesner  in 
B  r  o  0  k  1  y  n ,  N.- V.,  V.  St.  A.  Verfahren  zur  Herstellung 
einer  Legirung  aus  Eisen  und  Waeserstoff. 

Das  Verfahren  bezweck:  eine  möglichst  vollständige 
Trennung  des  nach  der  amerikanischen  Patentschrift 
042  320  (vergl.  „Stahl  und  Eisen"  1901,  S.  243)  mit 
Wasserstoff  legirten  Eisens  von  dem  unverändert  ge- 
bliebenen. Die  Spähne,  welche  beide  Substanzen  ent- 
halten, werden  zwischen  längsgeriffelten  Walzen  zer- 
kleinert. Da  nach  den  Beobachtungen  des  Erfinders 
das  Wnsserstoffeisen  leichter  zerreiblich  ist,  findet  sich 
in  den  feinen  Autheilen  fast  reines  Wasserstoffeisen, 
welches  abgesiebt  und  weiterer  Verarbeitung  durch 
Schmelzen  oder  Schweiften  zugeführt  wird. 


Nr.  67 IN!):).  Alexander  Laughlin  in  Le- 
wirk 1  e  v ,  Pa.,  V.  St.  A.   Continuirlicher  Antcärmofen. 

Die  Blöcke  <i  werden  bei  b  eingeschoben  und  gehen 
über  wassergekühlte  Röhren  c  nach  der  Fördervorrieh- 
tung  d.  e  sind  die  Gaseinlasse.  Die  Blöcke  gehen 
bei  f  über  einen  Sandherd,  damit  sich  die  kühleren 
Stellen,  mit  welchen  sie  auf  den  Röhren  c  auflagen, 

d  f 


und  welche  beim  Auswalzen  von  Blechen  hinderlich 
sein  würden,  noch  anwärmen,  l'm  den  hierbei  lästigen 
Zunder  zu  entfernen,  sind  aufser  den  üblichen  seitlichen 

AusIiis  I  noch  mittlere«  ugebnteht,  In  Gestalt  vm 

Schächten,  welche  die  HerdsohTe  durchsetzen  und  am 
unteren  Ende  durch  aufklappbare  Böden  (an  Wellen  f 
angelenkt)  verschlossen  sind. 
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Berichte  über  Versammlungen  aus  Fachvereinen. 


Verein  deutscher  Eisen*  und  Stahl- 
industrieller. 


Der  Vorstand  des  Vereins  deutscher  Eisen-  und 
Stahlindustrieller  trat  am  10.  April  in  Berlin  unter  Vor- 
«iii  des  Herrn  Bergrath  Junghann  zu  einer  Sitzung 
rosuntnen.  Zunächst  berichtete  der  Geschäftsführer  Herr 
H.  A.  Bueck  über  geschäftliche  Angelegenheiten  und 
bemerkte  einleitend,  dafs  angesichts  der  wichtigen  zoll- 
politischen Fragen,  welche  zu  verhandeln  seien,  Ver- 
treter grofser  Verbände  besonders  zu  der  Sitzung  ein- 
reladen  und  erschienen  seien.  Von  besonderer  Be- 
deutung, so  führte  Redner  aus,  sei  es  für  die  Industrie 
gewesen,  dafs  die  Kingabe  des  Vereins  wegen  be- 
»rhleunigter  Vergebung  der  Staatseisen- 
habnanfträge  sowohl  von  der  preufsischen  als  drr 
haremchen,  sächsischen  und  württembergischen  Eisen- 
bahuverwaltung  sehr  wohlwollend  aufgenommen  und 
derselben  auch  in  sehr  dankenswerther  Weise  Folge  ge- 
lben worden  ist.  Insbesondere  habe  der  preufsisene 
Minister  der  öffentlichen  Arbeiten  Herr  von  Thielen 
e»  lieh  angelegen  sein  lassen,  in  der  schwierigen  Zeit 
helfend  einzugreifen,  und  habe  der  Vorstand  des  Vereins 
hei  der  neulichen  Feier  des  70.  Geburtstages  des  Ministers 
»ach  Gelegenheit  genommen,  Hrn.  v.  Thielen  für  diese 
»eine  fürsorgliche  Behandlung  der  Industrie  seinem  be- 
sonderen Dank  in  einem  Glückwunschschreiben  Aus- 
druck zu  geben.  (Beifall). 

Eine  längere  Debatte  entwickelte  sich  sodann  über 
die  Frage  der  Unterstützung  des  sidero- 
rheinischen  Laboratoriums. 

Seitens  des  Hrn.  Ministers  für  Handel  und  Gewerbe 
Hrn.  Moller  wurde  dem  Verein  anter  dem  30.  Nov.  v.J. 
bezüglich  der  Begründung  eines  internationalen  sidero- 
chemischen Laboratoriums  die  Mittheilnng  gemacht,  es 
wi  bei  ihm  angeregt  worden,  weitere  Kreise  der  In- 
dostrie  für  diese  Angelegenheit  zu  interessiren.  Mit 
Rücksicht  auf  die  dem  Herrn  Minister  nicht  unbekannten 
abfälligen  Urtheile  über  das  Unternehmen  ersuchte  er 
am  Bericht  über  die  gegenwärtige  Stellung  der  deut- 
schen Eisenwerke  zu  der  Frage  der  Errichtung  eines 
internationalen  siderochemischen  Laboratoriums.  Der 
Werth  der  beabsichtigten  Vereinbarung  chemischer 
Prüfungsmethoden  sei  nicht  zu  verkennen  und  es  liege 
vorlaufig  kein  Grund  zu  der  Annahme  vor,  dafs  etwa 
deutsche  Interessen  absichtlich  durch  Vereinbarungen 
»  Ungunsten  unserer  Production  geschädigt  werden 
sollen.  Falls  der  Verein  deutscher  Eisen-  und  Ntahl- 
tndostrieller  die  gleiche  Uebenteugung  gewinnen  könnte, 
*nrde  er  vielleicht  geneigt  sein,  auf  Antrag  der  be- 
theiligten  wissenschaftlichen  Kreise  einen  angemessenen 
Beitrag  für  das  geplante  Unternehmen  in  Aussicht  zu 
stellen. 

Hierauf  wurde  nach  erfolgter  Rückfrage  bei  dem 
Verein  deutscher  Eisenhüttenlcute  dem  Hrn.  Minister 
unter  dem  11.  December  v.  Js.  berichtet,  dafs  der  Verein 
deutscher  Eisen-  und  Stahlindustrieller  in  seiner  Sitzung 
tm  9.  December  1897  folgenden  Beschlufs  gefnfst  hat: 
»Der  Verein  erklärt,  dafs  er  die  Errichtung  eines  inter- 
nationalen Laboratoriums  in  Zürich  für  nicht  noth- 
*endig  hält."  Dies  ist  der  einzige  Grund,  der  die 
Mehrzahl  der  deutschen  Eisen-  und  Stahlwerke  von  der 
pecaniaren  Unterstützung  jener  geplanten  Einrichtung 
abgehalten  hat.  Zur  Zeit  verhalte  sich  noch  der  weit- 
M*  überwiegende  Theil  unserer  Werkleitungen  in  lieber- 
"lnstimmung  mit  den  Vorständen  der  Laboratorien 
«benao  wie  früher  grundsätzlich  ablehnend  gegen  die 
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'  Errichtung  eines  internationalen  Laboratoriums,  so  dafs 
es  kaum  wahrscheinlich  sei,  dafs  der  Vorstand  des 
■  Vereins  deutscher  Eisen-  und  Stahlindustrieller  heute 
I  eine  andere  Stellung  zu  der  Frage  einnehmen  werde. 
;  Trotzdem  werde  die  Angelegenheit  auf  die  Tagesordnung 
I  der  demnächst  stattfindenden  Vorstandssitzung  gesetzt 
I  werden,  um  eine  erneute  Aussprache  darüber  zu  ver- 
anlassen. 

Ferner  wurde  bemerkt,  auf  der  am  1.  December 

•  v.  Js.  stattgehabten,  von  etwa  dreihundert  Theilnebmern 

|  besuchten  Hauptversammlung  der  Eisenhütte  Ober- 
schlesien, Zweigverein  des  Vereins  deutscher  Eisen - 

;  hüttenleute,  habe  Hr.  Geh.  Bergrath  Wedding  öffent- 
lich erklärt,  dafs  die  geldlichen  Mittel  für  das  Zustande- 
kommen des  zehnjährigen  Bestandes  des  internationalen 
Laboratoriums  gesichert  seien.  Wenn  nun  abermals 
das  Verlangen  nach  Aufbringung  neuer  Mittel  hervor- 
trete, so  erscheine  wohl  der  Wunsch  berechtigt,  zu  er- 
fahren, wozu  diese  insonderheit  Verwendung  finden 
sollen.  Der  Hr.  Minister  wurde  endlich  gebeten,  über 
etwa  geplante  Erweiterung  des  ursprünglichen  Planes 
nähere  Mittheilungen  zu  machen. 

Unter  dem  17.  Januar  d.  Js.  wurde  von  dem  Hrn. 
Minister  Folgendes  erwidert: 

Zur  Unterhaltung  des  geplanten  siderochemischen 
I*aboratoriums  war  ursprünglich  die  jährliche  Summe 
von  40000  Frs.  als  erforderlich  veranschlagt  worden. 
Später  ist  der  Beschlufs  gefafst  worden,  das  Laboratorium 
in  beschränktem  Umfang  auch  dann  schon  zu  eröffnen, 
wenn  mindestens  16000  Frs.  gezeichnet  würden.  Herr 
Geheimer  Bergrath  Dr.  Wedding  hat  daher  in  der 
Versammlung  der  „Eisenhütte-  Oberschlesien"  am 
1.  December  v.  Js.  nur  berichtet,  dafs  die  Minimalsumme 
überschritten  sei,  und  zwar  ist  sie  es  um  etwa  7000 
Frcs.  einschliefslich  des  auf  3000  Frcs.  veranschlagten 
Werthes  der  von  der  Schweizerischen  Regierung  für  die 

l  Zwecke  des  Laboratoriums  zur  Verfügung  gestellten 
Räume.  Von  den  Zeichnungen  für  die  Garantiesumme 
entfallen  auf  Deutschland  noch  nicht  3000  Frcs. 

Angesichts  dieser  geringen  Beteiligung  und  des 
Umstandcs,  dafs  Bedenken  gegen  die  wissenschaftlichen 
Ziele  des  Laboratoriums  nicht  mehr  zu  baatehen 
scheinen,  fragt  der  Minister  nochmals  an,  ob  vielleicht 
eine  weitergehende  Unterstützung  des  siderochemischen 
Laboratoriums  in  den  Kreisen  der  deutschen  Eisen- 
industriellen  in  Anregung  gebracht  werden  könnte. 

Hierauf  wurde  dem  Hrn.  Minister  unter  dein  24.  Januar 
nochmals  berichtet,  dass  die  Frage  einer  Förderung  des 
siderochemischen  Laboratoriums  auf  die  Tagesordnung 
der  nächsten  Vorstandssitzung  des  Vereins  gesetzt  und 
über  das  Ergebnifs  der  Berathungen  ihm  unverzüglich 
Mittheilung  gemacht  werden  würde.  — 

Hr.  Geheiinrath  W  e  d  d  i  n  g  befürwortete  lebhaft  die 

j  Gewährung  der  Mittel  und  schlug  vor,  10000  Frcs.  für 
10  Jahr««  zu  bewilligen.  Hr.  Ingenieur  Schrödter  be- 
kämpfte diesen  Antrag.  Hr.  Geheimrath  ('.  Lueg  be- 
merkt, wenn  ein  solches  Laboratorium  nothwendig  sei, 
so  wäre  es  das  einzig  Richtige,  ein  deutsches  und  kein 
internationales  Institut  ins  Leben  zu  rufen;  für  ein 
deutschnatiunales  Unternehmen  dieser  Art  würde  der 
Verein  deutscher  Eisenhiittenleute  sicherlich  die  Mittel 
gewähren.  Hr.  Bergrath  Junghann  theilt  mit,  dafs 
«ie  östliche  Gruppe  des  Vereins  beschlossen  habe,  das 
internationale  Institut  zu  unterstützen.  Bei  der  Ab- 
stimmung wurde  der  Antrag  abgelehnt. 

Der  Antrat:  der  „Nordwestlichen  (iruppe1*  (Diissel- 

i  dorf ),  ihre  wegen  Kisenbahnfrachten  für  die 
überseeische  Ausfuhr  an  den  Minister  der  öffent- 

;  liehen  Arbeiten  gerichtete  Eingabe  zu  unterstützen, 
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wurde  einstimmig  angenommen.  Diese  Eingabe  bittet, 
den  ermsisigten  Ausnahmetarif  vom  1.  Jan.  1002  auf 
die  Artikel  des  Sp.-T.  1,  verpackten  Draht,  Stachel- 
draht,  Drahtklammern,  Drahtstifte,  Drahtseile,  Draht- 
geflecht, Nieten.  Wagenachsen,  Springfedern  u.  s.  w., 
auszudehnen.  Es  sind  dies  also  meist  Erzeugnisse 
unserer  deutschen  Drahtindustrie,  billige  Massenartikel, 
die  in  grofsen  Mengen  exportirt  werden,  und  «war 
werden  sie  vielfach  mit  gewöhnlichem  unverpacktem 
zum  Sp.-T.  2  gehörenden  Draht  zusammen  gehandelt 
and  zusammen  verladen.  In  letztem  Falle  hat  aber 
auch  der  unverpackte  Draht  die  höhere  Fracht  der 
Beilad  tingsgüter  zu  zahlen,  »ofern  letztere  höher  turifiren. 
Es  hat  sich  aber  während  des  jnhrzehntlangen  Bc- 
stehens  der  Frachtgleichheit  für  diese  Waaren  ein 
Geschäftsbrauch  gebildet,  der  erhalten  werden  mufs, 
zumal  die  deutsche  Eisenindustrie  in  der  Ausfuhr  mehr 
und  mehr  von  allen  Seiten  arg  bedrängt  wird  nnd  jede 
Erschwerung  des  Geschäfts  empfindlich  verspürt.  Wie 
sehr  sie  der  Unterstützung  durch  Frachterleichterungen 
bedarf  im  Kampfe  mit  mächtigen  und  in  jeder  Be- 
siehung günstiger  gestellten  ausländischen  Wettbewer- 
bern, das  ist  ebenso  bekannt,  wie  die  Thatsache,  dafs 
nur  mit  grofsen  Opfern  die  deutsche  Industrie  ihre 
Ausfuhr  bisher  aufrecht  erhalten  hat,  dafs  alle  be- 
theiligten Industriezweige  die  Notwendigkeit  erkennen, 
an  ihrem  Theile  durch  Ausfubrvergntnngen  zu  diesen 
Opfern  beizutragen,  nur  um  unsere  Eisen-  und  Stahl- 
Industrie  ausfunrfähig  zu  erhalten  und  die  auch  für 
unsern  Inlandsmarkt,  für  unsere  gesanimten  socialen 
Verhältnisse  höchst  bedenklichen  Folgen  einer  Ver- 
drängung vom  Weltmarkte  abzuwenden.  Dafs  sich 
die  Notwendigkeit  der  Ausfuhr  und  der  Unterstützung 
der  Industrie  im  Vergleich  zu  den  80er  Jahren,  aus 
denen  die  erwähnte  Gleichstellung  stammt,  noch  sehr 
verschärft  hat,  bedarf  eines  weiteren  Nachweises  nicht. 
Zugleich  wird  beantragt,  dafs  auch  das  Roheisen 
in  diesen  Tarif  einbezogen  werde.  Um  dem  englischen 
Wettbewerb  auf  dem  Weltmarkt  auch  in  Roheisen 
erfolgreich  die  Spitze  zu  bieten,  sind  niedrige  Fracht- 
sätze unbedingt  erforderlich;  das,  was  den  oben  be- 
zeichneten Fabricaten  bewilligt  worden  ist,  mttfste  dem 
Roheisen  um  bo  mehr  zugestanden  werden,  als  bis  zur 
Einführung  der  billigen  Ausfuhrfracht  für  Eisenartikel, 
die  ursprünglich  nur  für  die  Ausfuhr  nach  Ostasien 
galt  und  nun  auf  alle  aufsereuropäischen  Länder  aus- 
gedehnt ist,  Roheisen  die  gleiche  Exportfracht  nach 
allen  deutschen  Häfen  hatte.  Infolgedessen  würde 
also  anch  nunmehr  eine  Gleichstellung  des  Roheisens 
mit  den  genannten  Artikeln  in  der  erweiterten  Relation 
folgerichtig  sein. 

Der  Vorschlag  des  Verlegers  Caspar-Berlin,  eine 
Zeitschrift  für  das  Sy  n  d  i c a t w es c n  xu  grün- 
den, wurde  abgelehnt. 

Darauf  verhandelte  man  über  die  Notwendigkeit, 
in  der  Roheisenstatistik  eine  Aenderung  an- 
zustreben, und  bcschlofs,  einen  Sonderausschufs  ein- 
zusetzen, in  den  die  HH.  Ingenieur  Schrödter- Düssel- 
dorf, Dr.  Rcntzsch-Dresden  und  Dr.  Voltz-Kattowitz 
gewählt  wurden. 

Die  Berathungen  über  den  dem  Reichstage  vor- 
liegenden Zolltarif-Gesetzentwurf  leitete  Hr. 
Generalsekretär  Bueck-Bcrlin  mit  einigen  allgemeinen 
Darlegungen  ein.  in  denen  er  zunächst  hervorhob,  dafs 
in  dem  Entwurf  die  Verfeinerung  der  Arbeit  zwar 
gleichlaufend  mit  dem  Grade  der  Verarbeitung,  aber 
doch  nicht  in  dem  Mafse  berücksichtigt  werde,  wie 
die  Eisenindustrie  das  fir  notwendig  halte.  Sehe 
man  sich  dagegen  um,  wie  andere  Staaten,  z.  B. 
Oesterreich  und  die  Schweiz,  bemüht  seien,  durch  Er- 
höhung ihrer  Zölle  sowohl  als  durch  eine  gröfsere 
Specialisirung  sich  eine  Riistnng  für  die  Vertrags- 
verhandlungen zu  schaffen,  so  dränge  sieh  die  Sorge 
auf,  wie  unsere  Unterhändler  beim  Abschlufs  der  Ver- 
träge vorgehen  sollten,  wenn  der  Tarif  selbst  nur  das 


'  Aeufserste  der  Sätze  enthalte,  das  für  die  Vertragszölle 
;  notwendig  erscheine.  In  der  Erörterung,  an  der  sich 
:  namentlich  die  HH.  Generaldirector  Kamp -Ruhrort, 
Willi.   Funcko-Hngen,  (ieneralsccretär  Abg.  Dr. 
Be  um  er  -Düsseldorf,  Baurat  Ii  R  i  e  p  p  e  l -Nürnberg  be- 
theiligten, wurde  darauf  hingewiesen,  dafs  der  Verein 
nunmehr  die  Sätze  namhaft  machen  müsse,  deren 
Aufnahme  in  den  autonomen  Zolltarif  er  für  not- 
wendig halte,  um  entweder  damit  zu  günstigen  Handels- 
verträgen mit  den  wichtigeren  Staaten  zu  kommen  oder 
I  aber   sich  eine  Lage  zu  sichern,  die  auch  in  dem 
Falle,  dafs  mit  dem  einen  oder  ändern  Staate  ein  Handels- 
vertrag nicht  zustünde  kommen  sollte,  die  deutsche  Eisen- 
industrie in  den  Stand  setze,  den  dann  unvermeidlichen 
Wettkampf  mit  Erfolg  zu  bestehen.  Weiterhin  wurde 
auf  die  Notwendigkeit  einer  Reciprocitätsclausel  hin- 
gewiesen, wie  eine  solche  vom  Herrn  Abgeordneten 
,  Dr.  Beumcr  in  der  Zolltarifcommission  zu  §  8  des  Tarif- 
]  gesetzes  beantragt  und  von  der  Commission  auch  an- 
•  genommen  worden  ist.    Bezüglich  der  von  dem  Ver- 
i  ein  für  die  künftigen  Verträge  vorgeschlagenen  Zoll- 
sätze wurde  mit  allein  Nachdruck  betont  dafs  für 
alle,  insbesondere  für  die  feineren  und  werthvolleren 
Artikel,  die  Sätze  des  jetzigen  Entwurfs  völlig 
unzureichend  und  unannehmbar  Beien.   Es  gelte 
dies  namentlich   für  alle  Stahlartikel,  für  gewalzte 
Rohren,  Drahtstifte,  Feinbleche  u.  s.w.;  insbesondere 
müsse  bei  diesem  Punkt  der  geradezu  unbegreifliche 
grundsätzliche  Mifsgriff  in  der  Begründung  des  Ent- 
wurfs zu  deu  Eisen-  und  Stahlzollsätzen  aufs  nach- 
drücklichste bekämpft  und  widerlegt  werden,  der  darauf 
hinauslaufe,   dafs   im  allgemeinen  die  feineren  und 
wertvolleren  Artikel  im  Verhältnifs  weniger  schutz- 
zollbedürftig seien  als  die  billigen  Roh-  und  Fertig- 
erzeugnisse.  Beim  Veredlungsverkehr  müsse  man 
dahin  streben,  dafs  seine  Zulassung  einheitlich  für 
I  das  ganze  Deutsche  Reich  geregelt  werde,  so  dafs  nicht 
jeder,   auch  der  kleinste  Bundesstaat,  eigenmächtig, 
und  vielleicht  unter  gröfster  Schädigung  der  übrigen 
Bundesstaaten,  ihn  zulassen  könne.  Uebrigens  sei  be 
!  züglich  der  Reciprocitätsclausel  nicht  allein  auf  die 
j  Vereinigten  Staaten,  sondern  auch  auf  Oesterreich- 
Ungarn  nnd  Rufsland  hinzuweisen;  in  diesen  Staaten 
habe  sich  seit  dem  Abschlufs  der  letzten  Handelsver- 
träge die  Eisenindustrie  so  aufserordentlich  entwickelt, 
dafs  sie  zum  minderten  nicht  mit  teureren,  zum  Theil 
sogar  mit  billigeren  Selbstkosten  arbeite,  als  die  deutsehe 
Eisenindustrie.    Man  trat  sodann  in  eine  Erörterung 
der  einzelnen  Sätze  ein.    Am  Nachmittag  wurde  die 
Verhandlung  geschlossen. 

•  • 
• 

Die  am  21.  April  in  Berlin  abgehaltene  Haupt- 
versammlung des  Vereins  deutscher  Eisen-  und  Stahl- 
industrieller wurde  vom  Vorsitzenden  Commerzienrath 
Xervaes-  Ruhrort  mit  dem  Hinweis  auf  die  Wichtigkeit 
der  Tagesordnung,  der  Zolltarifvorlage,  eröffnet. 
Mit  dem  Vorstande  war  die  Hauptversammlung  völlig 
>  darin  einverstanden,  dafs  höhere  autonome  Sätze  als 
1  Grundlage  für  den  Abschlufs  von  Handelsverträgen 
!  notwendig  seien,  dnfs  eine  Bestimmung  im  Zolltarif- 
gesetz zu  treffen  sei,  naoh  der  solchen  Staaten  gegen- 
;  über,   mit  denen  wir   keinen  Handelsvertrag  haben, 
durch   kai'crliihe  Verordnung  mit  Zustimmung  des 
Bundesratiis  dieselben  Zollsätze  erhoben  werden  können, 
die  die  betreffenden  Staaten  uns  gegenüber  anwenden 
,  (Reciprocitätsclausel)    und   dafs   bezüglich   des  Ver- 
|  edelungs verkeilt s  dahin  gestrebt  werden  müsse,  daf* 
I  die  Zulassung    einheitlich   für  das   Deutsche  Reich 
geregelt  werde,  so  dafs  er  nicht  durch  jeden,  auch 
den  kleinsten,   Bundesstaat   eigenmächtig  und  unter 
,  Umständen  xu  gröfster  Schädigung  der  übrigen  Bundes- 
staaten   gewährt     werden     kann.     Li  eingehender 
Beratung  wurden  sodann  die  einseinen  Zollsäue  be- 
sprochen, und  auch  hierbei  wurde  Einmütigkeit  erzielt. 
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Centraiverband  deutscher  Industrieller. 

Cnter  Vorsitz  des  Landtagsabgeordneten  Herrn 
Vopelius  trat  am  11.  April  d.  J.  in  Berlin  der  Aus- 
schufs  des  Centraiverbandes  deutscher  Industrieller  zu 
einer  Sitzung  zusammen,  deren  hauptsächlichsten  Bc- 
rathungsgegenstand  die  beim  Centralverbande  einge- 
gangenen Wünsche  seiner  Mitglieder  zum  Zolltarif 
and  Besch lufsfassung  über  die  vom  Centralverbande 
beim  Reichstage  zum  Zolltarif  zu  stellenden  Anträge 
bildeten.  Nach  Erledigung  einiger  geschäftlichen 
Angelegenheiten  wurden  die  HH.  General  •  Scnetär 
Dittges,  Ucneralsecretar  Dr.  Marten,  Commcrcienrath 
Goilleauine- Köln  und  Landrath  a.  D.  Röttger- 
Essen  durch  Cooptation  in  den  Äusschitfs  gewählt. 

Der  Geschäftsführer  des  Centraiverbandes,  Herr 
Bneck,  nahm  Veranlassung,  auf  zwei  Eingaben  des 
näheren  einzugeben,  welche  das  Direktorium  den  niafs- 
»benden  Stellen  überreicht  hatte.  Seitens  der  Handels- 
kammer Magdeburg  war  das  Verlangen  gestellt  worden, 
es  möchten  die  Vertreter  der  wirtschaftlichen 
Vereinigungen  sowohl  aus  dem  Landeseisen- 
bahnrath  wie  auch  aus  den  Bezirkseisenbahn  - 
rathen  entfernt  werden.  Dis  Directorium  hat  sich 
in  einer  an  den  Minister  der  öffentlichen  Arbeiten 
von  Thielen  gerichteten  Eingabe  gegen  dieses  Verlangen 
der  Magdeburger  Handelskammer  erklärt  und  darauf 
hingewiesen,  dafs  die  wirtschaftlichen  Vereine  für 
die  Einrichtung  der  Bezirkseisenbahnräthe  zuerst  thätig 
gewesen  sind,  sowie  dafs  die  Zusammensetzung  der 
Bezirkseisenbahnräthe  und  die  Vertretung  der  wirt- 
schaftlichen Vereine  in  denselben  auf  Gesetz  beruhten. 
Oie  zweite  Eingabe  des  Directoriums  war  an  den 
Reichskanzler  gerichtet  Im  Anschlüsse  an  den  An- 
trag des  Deutschen  Landwirthschaftsraths,  er  möge 
ab  offizieller  Bei  rat  h  in  allen  landwirtschaftlichen 
Fragen  von  der  Regierung  anerkannt  und  zugezogen 
«erden,  hatte  der  Deutsche  Handelstag  seinerseits 
für  sich  beantragt,  als  officteller  Beirath  in  allen 
Fragen  des  Handels  und  der  Industrie  aner- 
kannt zu  werden.  Der  Centraiverband  deutscher  In- 
ilnstrieller  ist  gegen  dieses  Verlangen  aufgetreten,  weil 
die  im  Ceutralverband  vereinigte  Industrie  die  (Je- 
ummthrit  der  Handelskammern  niemals  als  ihre  Ver- 
tretunganerkannt hat,  noch  anerkennen  kann.  Hr.  Bueik 
wies  darauf  hin,  dafs  die  Bestrebungen  der  im  Central- 
verbande vertretenen  Industrien  in  Bezug  auf  die  Zoll- 
politik und  neuerdings  auch  in  Bezug  auf  die  Wahrung 
der  Interessen  der  Landwirtschaft  vom  Deutschen 
Handelstage  in  Uebereinstiinmung  mit  der  grofsen 
Mehrheit  der  Handelskammern  auf  das  Schärfste 
bekämpft  worden  seien.  Dabei  bemerkte  der  Redner, 
•lafs  er  es  sehr  bedauert  habe,  dafs  er  wegen  der 
Sitzungen  des  Centraiverbandes  verhindert  gewesen 
*i,  am  9.  April  diese  seine  Anschauungen  im 
Ausschüsse  des  Handelstugcs  zu  vertreten.  Es  sei 
onn  zu  seiner  Kenntnifs  gekommen,  dafs  einige  zum 
Centralverbande  gehörige  Handelskammern  durch  diese 
Eingabe  sich  beschwert  erachtet  haben ;  er  habe  hei 
Abfassung  dieser  Eingab«  nicht  annehmen  können,  dafs 
'liesezu  den  treuesten  Mitgliedern  des  Centraiverbandes 
zu  zahlenden  Handelskammern,  w  elche  mit  ihm  die  Inli  r- 
•"ssen  der  Industrie  in  der  wirkungsvollsten  Weise 
vertreten  haben,  die  in  der  Eingabe  gemachten  Fest- 
stellungen auf  sich  beziehen  könnten;  er  erkläre  darum 
«wdrücklich,  dafs  sowohl  er  selbst  wie  der  Vorsitzende 
de«  Directoriums,  der  die  Eingabe  mit  unterzeichnet 
bat,  nicht  im  entferntesten  die  Absicht  gehabt  haben, 
ditien  Handelskammern  irgendwie  nahe  zu  treten  oder 
pir  anzuzweifeln,  dafs  sie  als  vollberechtigte  Vertreter 
«er  Industrie  zu  erachten  seien.    (Allseitiger  Beifall.) 

Nach  einem  einleitenden  Referate  des  Hm.  (ieneral 
«ceretarßueck  über  den  oben  bezeichneten  Haupt- 
gegenständ  der  Tagesordnung  trat  die  Versammlung 


in  die  Einzelberathung  der  aufserordentlich  zahlreich 
vorliegenden  Abänderunssftiitriige  zum  Zolltarif  ein. 
Auf  eine  Anfrage  des  Hrn.  Director  Jordan,  ob  die 
von  einigen  Zeitungen  gebrachte  Mittheilung  richtig 
sei,  wonach  das  Directorium  des  Ccntralverbandcs 
Deutscher  Industrieller  sich  dahin  ausgesprochen  habe, 
dafs  der  Wcizenzoll  auf  6  M  erhöht  werden  solle,  er- 
klärt der  Vorsitzende  Hr.Vopc  Ii  ns,dafseinsolcher 
Besch  Inf«  seitens  des  Directoriums  nicht 
gefafst  worden  ist. 

Am  12.  April  setzte  der  Ausschuß  des  Centrai- 
verbandes seine  Berathungen  über  den  Zolltarif  fort, 
mit  den  Banmwollgeweben  anfangend  nnd  zunächst  die 
Anträge  des  Directoriums  durchberathend.  Wie  am 
Tage  vorher  waren  zahlreiche  einzelne  Sachverständige 
zugezogen.  Na^h  Erledigung  der  Vorlage  des  Direc- 
toriums wurden  die  weiter  schriftlich  eingelaufenen  An- 
träge durch  berat  hen.  Es  wurde  in  Sachen  des  Kupfer- 
z  oll  es  folgende  Resolution  gefafst:  „In  Rücksicht 
auf  «lie  widerstreitenden  Interessen  innerhalb  der  im 
Centralverbande  vertretenen  Industrien  versagt  es  sich 
der  Ausschufs,  positive  oder  negative  Stellung  zu  dem 
Antrage  auf  Einführung  eines  Rohkupferzolles  von 
6.*  zunehmen.'4  Hinsichtlich  der  Z  o  1 1  f  re  ihe  it 
f  ü  r  G  e  r  bs  t  o  f  f  c  blieb  der  Aus  Behufs  auf  dem  Boden 
seiner  früheren  Stellungnahme  stehen  und  beschlofs, 
für  sie  einzutreten.  —  Die  Versammlung  wurde  '/i  5  Uhr 
geschlossen. 


Verein  deutscher  Maschinenbau- 
anstalten. 


Die  aus  allen  Theilen  des  Reichs  besuchte  Haupt- 
versammlung des  Vereins  deutscher  Maschinenbau- 
anstalten fand  am  12.  April  d.  J.  in  Berlin  unter  dem 
Vorsitz  des  Geh.  Commerzienraths  H.  Lueg  aus  Düssel- 
dorf statt. 

Dem  von  Ingenieur  E.  Schrödter -Düsseldorf  er- 
statteten Geschäftsbericht  ist  zu  entnehmen,  dafs  der 
Verein  seit  Jahresfrist  von  101  auf  145  Firmen  an- 

Sewachsen  ist,  von  denen  61  zugleich  der  Gruppe 
er  Dampfmaschinenbauer  und  <i7  der  Gruppe  der 
Dampfkesselfabrieanton  angehören.  Der  deutsche 
Maschinenbau,  der  in  der  Periode  der  wirtschaftlichen 
Hochbewegung  aufserordentlich  stark  beschäftigt  war, 
ist  im  vergangenen  Jahr  durch  den  allgemeinen  Nieder- 
gang allcntnlhen  mehr  oder  weniger  in  Mitleiden- 
schaft gezogen  worden. 

Die  Maschinenausfuhr  hat  im  verflossenen  Jahre 
nach  langjähriger  ununterbrochener  Steigerung  einen 
wenn  auch  nicht  bedeutenden  Ruckgang  zu  verzeichnen 
gehabt,  sie  beträgt  rund  220000  t  gegen  rund  240000  t 
im  Jahre  1000.  Demgegenüber  steht  aber  ein  Rück- 
gang der  Maschinencinfuhr  von  30000  t,  so  dafs  die 
Itilunz  unscreR  Aufsenhandels  in  Maschinen  sich  gegen 
dus  Vorjahr  um  10000  t  zu  Gunsten  unserer  Ausfuhr 
verbessert  hat.  Unser  Haupt-Maschinenabnehmer  ist 
wiederum,  wie  seit  langen  Jahren,  Rufsland,  das  18  °/o 
uuserer  gesammten  Maschinenausfuhr  abnahm.  Dann 
folgen  Oesterreich-Ungarn  mit  11  Frankreich  mit 
10,15  °/<,  und  Italien  mit  7  " >.  Wie  die  Maschincn- 
einfahr  in  Deutschland  überhaupt,  so  ist  auch  die- 
jenige aus  den  Vereinigten  Staaten  im  verflossenen 
Jahr  zurückgegangen.  Dagegen  ist  deren  procentualer 
Anteil  gestiegen  und  zwar  in  der  Hauptsache  auf 
Kosten  Englands,  denn  Amerikas  Antheil  belief  sich 
im  verflossenen  Jahre  auf  33  "/'•  gegen  27  °/»  im  Jahre 
1900,  während  gleichzeitig  der  Antheil  Grofsbritanniens 
von  43  °/i>  auf  85  u/°  zurückging.  Erfreulicherweise 
bricht  sich  auch  im  Anstände  die  Anerkennung  der 
Güte  der  deutschen  Maschinenfabricate  mehr  und 
mehr  Buhn.    Es  wird  dies  glänzend  bewiesen  durch 
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die  grofsen  Lieferungen  von  Maschinen  für  Elektricitäts- 
werke,  welche  im  Anschlufs  an  die  Pariser  Welt- 
ausstellung in  Auftrag  gelben  wurden,  durch  Lieferung 
von  Locomotiven  nach  Indien,  durch  Lieferung  einer 
schweren  Walzenzugmaschine  bis  in  das  Herz  des 
amerikanischen  Eisenindustriebezirkes. 

Um  so  merkwürdiger,  um  nicht  zu  sagen  komischer, 
mnfste  daher  der  Versuch  eines  Sir  Riebard  Tangye 
wirken,  den  deutschen  Maschinenbau  durch  eine  in 
der  englischen  Presse  veröffentlichte  Zuschrift  her- 
unterzusetzen.* Sir  Richard  Tangye  theilte  in  dieser 
Zuschrift  mit,  dafs  eine  ausländische  Firma  eine 
Dampfmaschine  mit  der  auf  der  Fufsplatte  in  grofsen 
Buchstaben  eingegossenen  Aufschrift  „Tangye*  Birming- 
ham" als  wirkliches  Product  dieser  Weltfirma  geliefert 
habe,  welche  Maschine  sich  als  unbrauchbar  gezeigt 
und  bei  genauer  Untersuchung  als  eine  von  einem 
deutschen  Fabricanten  herrührende  schlechte  Nach- 
ahmung herausgestellt  habe.  Der  Geschäftsführer  bat 
in  seiner  Eigenschaft  als  Rcdacteur  von  „Stahl  und 
Eisen"  an  die  Zeitschrift  „Engineer'  in  London,  die 
die  Tangyesche  Zuschrift  zuerst  veröffentlicht  hatte, 
dann  einen  Brief  gerichtet,  in  welchem  er  Sir  Richard 
Tangye  öffentlich  aufforderte,  den  Kamen  des  deutschen 
Fabncanten  oder  der  Mittelsperson  zu  nennen,  widrigen- 
falls seine  Zuschrift  öffentlich  als  eine  elende  Ver- 
leumdung gekennzeichnet  werden  sollte,  welche  ledig- 
lich den  Zweck  habe,  einen  unbequemen  Wettbewerb 
in  der  öffentlichen  Meinung  herunterzusetzen.    Er  hat 

•  Vergl.  „8tahl  und  Eisen"  1902,  Heft  2  S.  65 
und  Heft  3  S.  173. 


sich  sodann  an  die  Firma  des  Briefsehreibers,  ferner 
an  das  Auswärtige.  Amt,  die  Deutsche  Botschaft  und 
das  Deutsche  Oeneralconsulat  in  London  gewandt,  auch 

!  auf  privatem  Wege  versucht,  Sir  Richard  zur  Namens- 
nennung zu  bewegen,  Alles  vergeblich,  und  stellt  er 
daher  in  der  Sitzung  wiederholt  fest,  dafs  der  Urheber 
des  Briefes  den  ihm  gemachten  Vorwurf  der  elenden 

j  Verleumdung  auf  sich  hat  sitzen  lassen,  ohne  Zweifel 
nur  aus  dem  Grunde,  weil  es  ihm  nicht  möglich  gewesen 
ist,  den  Beweis  für  seine  Behauptung  zu  erbringen. 

Der  Verein  beschäftigte  sich  hierauf  mit  den  zum 
neuen  Zolltarif  noch  weiter  zu  unternehmenden  Schritten, 
nahm  den  Bericht  der  Comrnission  über  Lieferungs- 

I  hedingungen  der  Syndieate  entgegen  und  beauftragte 
die  Comrnission,  die  durch  Zuwahl  des  Hrn.  Otto 
P  au  c  k 8 e  h -Landsberg  a.  d.  Warthe  verstärkt  wurde, 
mit  weiteren  Arbeiten  in  gleicher  Richtung.  Weiter 
wurde  nach  einem  von  Hrn.  B r  in k m  an  n  -Witten 
erstatteten  Referat  beschlossen,  beim  preufsischen 
Handelsmuster  wegen  Abänderung  der  bestehenden 
Vorschriften  über  die  Anlage  von  Dampfhämmern 
vorstellig  zu  werden,  und  schließlich  wurden  die  ton 
einer  gemeinsamen  Comrnission  des  Vereins  deutscher 
Ingenieure,  des  Vereins  deutscher  Maschinenbauanstalten 

!  und  des   Verbandes   der  Dampfkesselüberwachungs- 

J  Vereine  aufgestellten  Vordrucke  für  Leistungsversuche 
an  Dampfkesseln  und  Dampfmaschinen  einstimmig 
angenommen.    Die  turnusmälsig  ausscheidenden  Vor- 

:  Standsmitglieder  wurden  wieder  und  an  Stelle  des  in 

1  folge  seiner  Ernennung  zum  Handelsminister  aus- 
getretenen Hrn.  Möller  Hr.  Pregardien-Deut*  neu 
in  den  Vorstand  gewählt. 


Referate  und  kleinere  Mittheilungen. 


Britische  Hochofeaatatlfttlk. 

Die  .Jrnn  and  Coal  Trades  Review*  hat  eine 
Statistik  der  britischen  Hochöfen  nach  dem  Stande 
vom  81.  Marz  19H2  aufgestellt,  deren  Schlufsergebnisse 
wir  in  nachstehender  Tabelle  wiedergeben. 


Beiirk 

Zahl  der  Hochöfen 

!  \ii'iU 

Durham  und  Northumberland 

28 

11 

5 

51 

Hl 

12 

11 

lu 

4 

19 

46 

7 

22 

22 

6 

Staffordshire  und  Worcestcrshire 

18 

24 

7 

83 

16 

U 

25 

14 

5 

20 

17 

8 

Notts  nnd  Leicestershire 

14 

3 

2 

Nord  Staffordshire  

15 

16 

4 

Süd-  und  West-Yorkshire  .  .  . 

15 

7 

4 

Ii 

7 

— 

Shropshire   

5 

Nora  wales  

8 

t 

1 

Gloucester,  Somerset  nnd  Wilts 

1 

Insjesammt 

848 

232 

71 

Die  am  31.  März  im  Betrieb  befindlichen  Hoch- 
öfen hatten  während  des  ersten  Quartals  eine  durch- 
schnittliche Wochenleistung  von  144  723  ton*  auf- 
zuweisen, ihre  gesammte  Roheisenerzeugung  während 
dieser  Zeit  wird  auf  1  881  399  tons  geschätzt. 


8«hnel!  dreh  stahl.* 

Das  Aufsehen,  welches  die  Drehversuche  der  Beth- 
lehem Steel  Company  mit  dem  Taylor- Whitestahl  auf 
der  Weltausstellung  in  Paris  1900  in  der  technischen 
Welt  erregten,  hat  dem  Berliner  Bezirksverein  deutscher 
Ingenieure  Veranlassung  gegeben,  der  Frage  der  Prüfung 
von  Werkzeugstälilen  näher  zu  treten.  Es  wurde  zn 
diesem  Zweck  ein  Ausschufs  ernannt,  der  auch  die 
Stahllieferanten  zur  gemeinsamen  Durchführung  der 
Arbeiten  einlud.  In  Nr.  39  1901  der  „Zeitschrift  des 
Vereins  deutscher  Ingenieure"*  hat  dieser  Werkzeugstahl 
Ausschufs  durch  seinen  Vorsitzenden,  (^hefingenieor 
Lasche,  von  der  Allgemeinen  Elcktricitätsgesellachaft, 
Berlin,  über  die  angestellten  Versuche  und  deren  Er- 
gebnisse einen  umfassenden  Bericht  erstatten  lassen, 
dem  wir  auszugsweise  folgendes  entnehmen : 

Für  die  Versuche  standen  sieben  Werkstätten 
ersten  Ranges  zur  Verfügung,  nämlich :  Allgemeine  Elek- 
tricitäts  -  Gesellschaft,  Berlin;  Berliner  Mascbinenbao- 
A.-G.  vorm.  L.  Schwartzkopff,  Berlin;  A.  Bomig,  Tegel- 

*  Vergl.  hierzu  den  Vortrag  von  Oberingenienr 
OttoMulacck  (Iber  „Schnelldrehstähle  und  deren 
Anwendung"  im  vorigen  Heft,  Seite  454. 
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Berlin;  Deutsche  Niles- Werkzeugmaschinenfabrik,  Ober- 
Schöneweide  bei  Berlin ;  Kgl.  Geschürzgiefserei,  Spandau ; 
Maschinenfabrik  für  Mühlenbau  vorm.  C.  O.  W.  Kapier 
A.-ö.,  Berlin;  Siemens  &  Halske  A. -6.,  Berlin.  Obwohl 
nun  diese  Namen  für  die  genaue  Durchführung  der 
Arbeiten  sicherste  Gewähr  boten,  war  man  doch  der 
Ansieht,  da/s  bei  normalem  Werkstattbetriebe  die 
infserste  Grenze  der  Leistungsfähigkeit  der  Stähle  und 
des  Stahlmaterials,  nicht  einwandfrei  festgestellt  werden 
könne,  and  es  ergab  sich  daraus  die  Notwendigkeit, 
eine  Versuchsreihe  anztisoliliefsen,  bei  welcher  alle  im 
Wettbewerb  stehenden  Stähle  das  gleiche  Material,  die 
gleichen  Werkstücke  zu  bearbeiten  hatten.  Die  Deutsche 
Niles- Werzeugmaschinenfabrik  fand  sich  bereit,  für 
diese  Versuche  eine  ihrer  normalen  grösseren  Dreh- 
bänke zur  Verfügung  zu  stellen,  an  welche  die  A.  E.  G. 
einen  entsprechend  kräftigen  Drehstrommotor  für  Einzel- 
antrieb  anbaute.  Durch  die  Arbeiten  in  den  Niles- 
Werken  sollte  unter  Berücksichtigung  der  Lebensdauer 
der  einzelnen  Schneiden  festgestellt  werden:  1.  welche 
Oberfläche  in  der  Zeiteinheit  bei  gegebener  Spantiefe, 
beliebiger  Schnittgeschwindigkeit  und  beliebigem  Vor- 
schub abgedreht  werden  kann,  und  2.  welches  Gewicht 
an  Spänen  unter  Verwendung  gröfster  Spantiefen  und 
ohne  Festlegung  einer  der  genannten  Gröfsen  herunter- 
gedreht werden  kann. 

Als  Versuchsstücke  wurden  für  die  Bearbeitung 
Walsen  aus  Gufseisen  (Graugnfs),  Stahlgufs  und  ge- 
schmiedetem oder  gewalztem  Siemens-Martin-Stahl  in 
verschiedener  Festigkeit  in  Aussicht  genommen. 

Die  Definition  „Schnelldrehstahl"  fand  ihren  Aus- 
druck darin,  dafs  das  Arbeiten  der  einzelnen  Schneide 
bei  den  Versuchsreihen  in  den  Niles- Werken  nur  bis 
zur  Dauer  von  2  Stunden  fortgesetzt  wurde,  mit  der 
Begründung,  dafs  „Schnelldrehen"  gleichbedeutend  sei 
mit:  viel  Späne  in  kurzer  Zeit,  una  dafs  es  im  Werk- 
•titten  betrieb  zumeist  wohl  auch  zulassig  sei,  nach 
2  Standen  ununterbrochener  Arbeit  einen  neuen  Stahl 

Der  Ansschufs  trat  mit  diesem  Programm  an  solche 
.Stahlfirmen  heran,  welche  bis  dahin  mit  Ergebnissen 
über  Schnelldrehstähle  bereits  an  die  Oeffentlichkeit 
getreten  waren;  die  folgenden  Firmen  sagten  ihreTheil- 
aahme  an  den  Versuchen  zu:  Bergische  Stahl- 
Industrie  G.  m.  b.  H.,  Gufsstahlfabrik,  Remscheid; 
Gebr.  Böhler  et  Co.  A~-G.,  Wien-Berlin;  Poldi- 
Hütte,  Tiegelgufsstahlfabrik,  Wien-Berlin.  Von  diesen 
drei  Firmen  wurden  die  Arbeiten  mit  vollem  Eifer  auf- 
genommen und  gemeinsam  bis  zum  Schlufs  mit  gröfster 
Aufopferung  von  Zeit  und  Mühe  durchgeführt. 

in  den  oben  genannten  sieben  Werkstätten  wurden 
hauptsächlich  Dreharbeiten,  aber  auch  einige  Hobel- 
arleiten  durchgeführt  In  der  Werkstatt  der  Maschinen- 
fabrik für  M  ühlenbau  vorm.  C.G.W.  Kapler  A.-G.  wurden 
»usschliefslich  Hartgufs walzen  mit  Specialstäblen  ge- 
riffelt Ferner  sind  in  den  Werkstätten  vielversprechende 
Versuchsarbeiten  zur  Herstellung  von  Fräsern  ans  den 
tpäter  genannten  Stahlsorten  aufgenommen  worden. 
Die  Werkstücke  gestatteten  meist  die  Abnahme  eines 
kraftigen  Spanes,  waren  aber  infolge  der  Vielseitigkeit 
der  Fabricate  der  betheiligten  Firmen  verschiedenartig 
pultet  Die  einzelnen  Stähle  konnten  in  den  Werk- 
stitten nicht  immer  zur  vollen  Geltung  kommen;  viel- 
mehr war  die  Grenze  der  Leistungsfähigkeit  sehr  oft 
dsreh  die  Form  des  Werkstückes  oder  durch  die  Werk- 
ir 'i£ma»chine  gegeben. 

Die  zweite  Versuchsreihe  in  den  Niles -Werken 
entreckte  sich  nur  auf  Dreharbeiten,  und  zwar  wurde, 
*ie  oben  gesagt,  angestrebt,  in  der  Zeiteinheit  mög- 
lichst viel  Späne  und  eine  möglichst  grofse  abgedrehte 
Oberfläche  zu  erhalten.  Bei  den  Versuchen  auf  Sj»an- 
menge  wurde  den  Stahl  lieferern  die  Wahl  von  Schnitt- 
geschwindigkeit, Vorschub  und  Spantiefe  überlassen; 
für  die  Versuche  auf  Oberfläche  wurde  eine  Spantiefe 
ton  '|!u*  =  rd.  4,8  mm  vorgeschrieben.   Die  Ergebnisse 


dieser  Versuchsreihen  sollten  zeigen,  welche  Leistungen 
von  den  Werkstätten  anzustreben  und  welche  Ergebnisse 
mit  dem  Stahlmaterial  heute  erreichbar  sind. 

Die  Ergebnisse  fielen  auch  naturgemäß  für  einige 
Materialien  weit  besser  aus  als  diejenigen  der  Werk- 
1  statten.    Hier  war  die  Grenze  der  Leistungsfähigkeit 
I  durch  den  Stahl  selbst  gegeben  und  nicht  durch  Work- 
:  stück  oder  WerkiectigHiuschineeingeengt.  Leider  brachten 
|  die  gemeinsame  Durchführung  der  Versuche,  der  ange- 
:  strebte  Vergleich  der  coneurrirenden  Stahlmarken  sowie 
I  auch  die  geringe  Anzahl  Werkstücke  gewisse  andere 
'  Beschränkungen  mit  sich.    Bei  jedem  Schnitt  wurde 
I  sofort  mit  den  jeweils  höchsten  Schnittgeschwindig- 
keiten, Vorschüben   und  Spantiefen   angesetzt,  um 
günstige  Ergebnisse  zu  erzielen.    Eine  allmähliche 
Steigerung  war  nicht  möglich;  auch  konnte  der  ver- 
schiedenen Härte  des  Materials,  den  porösen  Stellen 
und  der  auch  sonst  oft  recht  ungünstigen  Beschaffen- 
heit der  Kruste  nicht  genügend  nachgegeben  werden ; 
bessere  Stellen  des  Materials  hätten  wiederum  schneller 
bearbeitet  werden  können.  Anderseits  war  wieder  nicht 
genug  Kruste  vorhanden,  um  die  höchste  Leistung  und 
Lebensfähigkeit  der  Stähle  hierauf  endgültig  festzu- 
stellen. Die  Kruste  jeder  Welle  ninfste  in  drei  gleichen 
Theilen  den  Firmen  zur  Bearbeitung  überwiesen  werden. 
Dabei  kam  es  vor,  dafs  beim  Angriff  des  zur  Verfügung 
stehenden  Theiles  einmal  zu  wenig  Span  genommen 
und  bo  die  Leistungsfähigkeit  nicht  ausgenutzt  wurde, 
anderseits  wurde  bei  dem  Bestreben,  die  Höchstleistung 
des  Stahles  zu  finden,  ein  zu  kräftiger  Span  angesetzt 
und  dadurch  die  Lebensdauer  der  Schneide  verkürzt 
So  sind  auch  die  Ergebnisse  der  Niles- Versuche  durch- 
1  ans  nicht  vollkommen ;  immerhin  war  aber  hier  den 
Stahlfirmen  eine  erste  günstige  Gelegenheit  geboten, 
die  verschiedensten  Materialien   zu  bearbeiten  und 
hieran   selbst  noch  weiter  zu  lernen  und  die  Ver- 
wendung der  Stähle  weiter  zu  vervollkommnen. 

Die  geprüften  Stahlsorten  waren  den  Herstellungs- 
verfahren ihrer  Schneiden  nach:  a)  an  der  Luft  ge- 
härtet     naturhart      oder  nach  bekanntem  Verfahren 
in  Wasser  leicht  abgeschreckt  b)  nach  einem  geheimen 
Verfahren  gehärtet     Die  geheim  gehärteten  Stähle 
I  wurden  von  deu  Stahlfirmen  fertig  und  geprüft  bezogen. 
'  Sie  lassen  sich  wie  alle  anderen  Stähle  wieder  nach- 
schleifen; sobald  jedoch  der  gehärtete  Tbeil  des  Stahles 
abgenutzt  ist,  mufs  der  Stahl,  ähnlich  wie  es  bei  den 
Feilen  allgemein  üblich  ist  *>>  den  Stahlfabricanten 
eingesandt  werden.   Diese  Bedingung  bleibt  wenigstens 
I  so  lange  noch  bestehen,  bis  das  betreffende  Härtverfahren 
i  patentlich  geschützt  ist;  danach  lassen  sich  die  Härt- 
einrichtungen wenigstens  von  greiseren  Werken  be- 
schaffen. Nachstehend  sind  die  von  den  einzelnen  Stahl- 
firuieu  bei  den  vorliegenden  Arbeiten  einscbliefslich  der 
Versuche  in  den  Niles- Werken  gebrauchten  Stähle  und 
Stahlmarken  aufgeführt. 
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1  Sehnelldreb«r 

Titan- Boreas  von  Gebr.  Böhler  und  Marke  L  der 
;  Bergischen  Stahlindustrie  werden  beim  Härten  roth- 
.  glühend  gemacht  d.  h  auf  rd.  850"  C.  erhitzt  und  dann 
an  der  Luft  vollständig  abgekühlt.  Poldi-Diamaut  000  igt 
zwecks  Härtung  hellrothglUhend  auf  910  bis  960*  C.  zu 
erhitzen.  Die  Bergische  Stahlindustrie  hat  auch  einige 
ihrer  Stähle,  Marke  L,  nur  bis  zur  Dnnkelröthe  an  der  Luft 
abkühlen  lassen  und  alsdann  im  Wasser  abgeschreckt. 

Die  drei  Stahltirmen  selbst  aufwerten  sich  zur  Frage 
der  geheim  gehärteten  im  Gegensatz  zu  den  naturharten 
Stählen  wie  folgt: 
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Htferat*  und  kttintrt  Mitthtilunge*. 


W.  Jahrg.  Nr.  9. 


Der  Bergigehen  Stahl  Industrie  war  die  Möglich- 
keit der  Herstellung  von  Drehstühlen  für  hohe  Schnitt- 
geschwindigkeiten und  Spanstärken  nichts  Neues;  neu 
war  aber  der  Markt  dafür,  d.  h.,  dafs  man  mit  HülO 
von  entsprechend  stark  construirten  Drehbänken  in  der 
Beanspruchung  der  Stahle  viel  weiter  gehen  könne,  als 
dies  bisher  geschehen  war.  Die  Zusammensetzung  der 
zubereiteten  Stahle  war  der  Bergischen  Stahlindustrie 
ebenfalls  kein  Geheimniß;  es  seien  Legirungen  von 
Kisen  und  Kohle,  Mangan,  Wolfrain,  Chrom,  Titan  u.s.  w. 
Die  Höhe  dieser  Zusätze  bedinge  die  Widerstandsfähig- 
keit der  Stähle;  je  höher  sie  seien,  deRto  schwieriger 
sei  der  Stahl  zu  verarbeiten.  Die  Bergisehe  Stahl- 
industrie hat  es  demgemäß  für  richtig  gehalten,  die 
Legirungen  so  zu  wählen,  dafs  es  dein  Verbraucher 
noch  möglich  ist,  die  Verarbeitung  des  Stahles  nach 
genauer  Anweisung  selbst  vorzunehmen.  Sie  hat  aus 
diesem  Grunde  und  mit  Rücksicht  darauf,  dafs  die 
Leistungsfähigkeit  bester  natnrharter  Stähle  bereits  s:> 
hoch  liegt  wie  diejenige  der  gegenwärtig  allgemein  be- 
nutzten Werkzeugmaschinen,  von  der  Herstellung  zu- 
bereiteter Stähle  bisher  abgesehen  und  für  die  Ver- 
suche nur  ihren  Luftharter,  Marke  L,  zur  Verfügung 
gestellt. 

DicPoldi-  Hütte  hat  nur  wenige  Arbeiten  mit  ihrem 
Schnelldreher  ausgeführt.  Sie  erklärte,  dafs  sie  ihre 
zubereiteten  •  Messer,  Marke  Schnelldreher,  erst  dann 
ihren  Abnehmern  empfehlen  weide,  wenn  sie  die 
Leistungen  ihres  Selbsthäiters,  Marke  Diamant,  sehr 
wesentlich  übertreffen  würden.  Kine  Markt waare  für 
derartige  höhere  Leistungen  nrt  der  für  den  Abnehmer 
unbedingt  noth wendigen  Gleichmäßigkeit  herzustellen, 
sei  heute  noch  nicht  genügend  gesichert.  Andererseits 
hat  die  Poldi-Hütte  bei  einigen  wenigen  Versuchen  in 
den  Werkstätten  der  Ausschußmitglieder  gezeigt,  dafs 
sie  wohl  in  der  Lage  ist,  Schnelldreher  zu  liefern, 
welche  ganz  hervorragende  Leistungen  aufweisen.  Dies 
waren  jedoch  Einzelmesser,  die  als  Marktwaare  heute 
noch  nicht  bezeichnet  werden  können. 

Gebr.  Böhler  dagegen  haben  sich  bereits  seit  vier 
Jahren  mit  der  Herstellung  von  Uapidstahl  befafst  und 
sind  infolgedessen  in  der  Kabriration  so  weit  vor- 
geschritten, dafs  sich  bei  Herstellung  des  Stahles 
nicht  mehr  als  3*/o  Ausschufs  ergeben  sollen.  Sie  ver- 
sicherten, dafs  der  benutzte  Uapidstahl  ihrer  heutigen 
Marktwaare  entspreche,  und  dafs  diese  gleichmäßig  sei 
und  nicht  nur  einige  zufällig  hervorrsgend  gute  Stähle 
aufweise.  Der  Ausschufs  hielt  es  mit  Hücksicht  auf 
die  vielfach  bestehenden  Vorurtheile  für  geboten,  gerade 
diesen  Rapidstahl  auf  Gleichmiifsigkeit  des  Fabricates 
zu  prüfen.  In  den  einzelnen  Werkstätten  wurde  denn 
auch  von  den  Mitgliedern  eine  genügende  Anzahl  Stähle 
benutzt  und  festgestellt,  dafs  hierbei  nicht  mehr  Aus- 
schufs zu  verzeichnen  war  als  bei  jeder  anderen  bisher 
bekannten  Stahlsorte. 

In  Bezug  auf  den  Rapidstahl  sei  noch  erwähnt,  dafs 
ersieh  laut  Mittheilung  von  Gebr.  Böhler  in  Legirung  und 
Härtung  ganz  wesentlich  vom  Taylor-Withe-Stahl  unter- 
scheidet. Ferner  theilte  die  Firma  mit,  dafs  sieb  jedes 
einzelne  Messer,  entsprechend  seinen  Abmessungen,  um 
40  bis  80  mm  abschleifen  läfst,  ehe  die  Schneide  er- 
neuert zu  werden  braucht. 

Bezüglich  der  Art  und  Weise,  wie  die  Ergebnisse 
aufgezeichnet  wurden,  müssen  wir  auf  die  Quelle  selbst 
verweisen,  in  welcher  in  Form  von  Tabellen  und  gra- 
phischen Darstellungen  ein  reiches  Material  geboten 
wird.  Im  folgenden  mögen  aber  noch  die  Durchschnitts- 
ergebnisse des  RitTelns  von  gedrehten  und  geschliffenen 
Hartgußwalzen  mittels  Specialstählen  wiedergegeben 
wei  den.  Kür  die  Versuche  wurden  nur  Walzen  gleichen 
Ursprunges  verwendet,  deren  Abmessungen  stets  die- 
selben waren.  Die  Versuche  wurden  mit  der  bisher  best- 
bewährten Schnittgeschwindigkeit  von  7.5  mrn  sk  aus- 
geführt. Die  Härtung  der  Specialstähle  blieb  den  Stahl- 
werken überlassen. 


Durchschnittsergebnisse  der  Riffel  versuche. 
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Der  Ausschufs  trat  am  15.  Februar  1901  zusammen 
und  konnte  am  12.  Juli  1901  seine  Schlußsitzung  ab- 
halten. Insgesamuit  wurden  von  ihm  über  800  Ver- 
suche bezw.  Bearbeitungen  mit  rd.  260  verschiedenen 
Stählen  ausgeführt.  Die  mitgetheilten  Ergebnisse 
konnten,  wie  es  im  Schlußwort  des  Berichtes  heißt, 
selbstverständlich  nicht  erschöpfend  gestaltet  werden. 
Sie  sollen  jedoch  weitere  Kreise  zum  Vergleich  mit 
den  in  der  eigenen  Werkstatt  erzielten  Leistungen  an- 
regen und  dazu  auffordern,  den  Leistungen  der  Werk 
zeuge  und  des  Werkzengstahles  an  sich  eine  erhöhte 
Aufmerksamkeit  zu  widmen.  Immer  noch  mehr  müsse 
der  Werkstattingenieur  erkennen,  welche  Mittel  ihm  zur 
Verfügung  gestellt  werden  können,  um  die  Leistungs- 
fähigkeit seiner  Werkstätten  zu  erhöhen. 


Eine  moderne  amerikanische  Gießerei. 

l'eber  Anlage  und  Betrieb  der  im  Jahre  1898 
errichteten  Gießerei  der  General  Electric  Company 
zu  Schenectady,  New  York,  berichtet  Rohrer  in 
„Cassier 's  Magazine*  vom  Februar  1902. 

Die  Anlage  hat  226  m  Länge  bei  42,07  m  Breite 
und  bedeckt  einen  Flächenraum  von  Uber  1,22  ha 
Hierbei  sind  die  zahlreichen  Vorrathsschnppen  für  Sand. 
Koks  u.  8.  w.  nicht  mit  eingeschlossen.  Das  Gebäude 
besitzt  ein  Eisen-Gerippe  und  Ziegelwände.  Die  Säulen 
stehen  in  Entfernung  von  12,19  m  und  ruhen  auf  Beton- 
pfeilern, die  durch  Steinwäade  verbunden  sind.  Be- 
sonderes Gewicht  wurde  auf  ausreichende  Belichtung 
der  Arbeitsränme  gelegt.  Zu  diesem  Zwecke  läuft  aaf 
beiden  Seiten  des  Daches  je  ein  0.705  m  weiter  Streifen 
von  Drahtglas  über  der  Haupthalle  durch  die  gante 
Länge  des  Gebäudes.  Diese  Streifen  geben  zusammen 
mit  den  zahlreichen  großen  Fenstern  an  Längs-  und 
Giehclseitcn  ein  ausgezeichnetes  Oberlicht.  Die  Be- 
leuchtung bei  Nacht  geschieht  durch  05  Bogenlampen, 
außerdem  ist  noch  der  Gebrauch  von  Glühlampen 
beim  Setzen  der  Kerne  und  ähnliehen  Arbeiten  vor- 
gesehen. Die  Heizung  des  Gebäudes  geschieht  durch 
warme  Luft. 

Die  allgemeine  Anordnung  der  Gießerei  geht  ans 
dem  Grundriß  (Seite  531)  hervor.  Den  Hanpttheil 
des  Gebäudes  nimmt  die  Formerei  ein.  In  dieser  ist 
besonders  die  umfassende  Anwendung  von  Form- 
maschinen  crwähnenswertli ,  von  denen  36  im  Be 
trieb  sind.  Die  mit  Hülfe  derselben  dargestellten 
Gußstücke  wiegen  rund  0,5  kg  bis  500  kg.  Die  Fonn- 
maschinen  werden  in  allen  Fällen  gebraucht,  wo  eine 
größere  Zahl  gleicher  Abgüsse  angefertigt  werden 
soll.  Die  Vortheile  derselben  sind:  größere  Gleich- 
mäßigkeit der  Abgüsse,  größere  l'roduction  and  Er- 
sparnis an  Zeit  und  Kosten.  Die  Maschinenformerei 
hat,  obgleich  erst  kürzlich  eingeführt,  bereits  einen 
großen  Theil  der  Ilandformerei  verdrängt. 

Der  Transport  in  der  Haupthalle  wird  von  4  Lauf- 
krähnen  von  40,  80,  15  und  10  t  Tragkraft  besorgt 
Die  Seitenhallen  enthalten  7  Krahne  von  5  und  7  t 
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Tragkraft  In  der  Putzerei  sind  ein  10-t-Laufkrahn  in 
der  Mitte  und  3  Handkrähne  an  den  Seiten  für  die 
Hebung  kleinerer  Gufsstücke  angeordnet  Alle  Säulen 
der  Haopthalle  sowie  die  Krahnträger  sind  mit  Lagern 
zur  Aufnahme  transportabler  Drebkrähne  versehen, 
welche  5  t  Tragkraft  und  elektrischen  Antrieb  haben. 
Eine  besondere  Eigentümlichkeit  der  letztgenannten 
Krahne  ist  ihre  leichte  Beweglichkeit;  sie  können  von 
einem  der  grofsen  Lauf  kräh ne  aufgehoben  unJ  nach 
Bedarf  an  einer  anderen  Säule  befestigt  werden.  Der 
ganze  Transport  nimmt,  einschließlich  der  Verlegung 
der  elektrischen  Anschlüsse,  nur  5  bin  7  Minuten  in 
Ansprach.  Zum  Transport  der  Rohmaterialien,  Gufs- 
stücke u.  ».  w.  dienen  8  Schieneugeleissysteme  von. 


Knpplungsapparat  „Automat" 
tob  Adolf  Blelehert  A  Co»«  Leipzig  -GoIiIIk. 

Bei  den  modernen  Rleichertschen  Ausführungen 
ist  der  Kupplungsapparat,  durch  welchen  der  Wagen 
mit  dem  Zugseil  verbunden  wird,  direet  mit  dem 
Laufwerk  combiuirt.  Der  Kupplungsapparat  ist  dabei 
in  seiner  Wirkung  vollständig  automatisch  und  unab- 
hängig von  der  Aufmerksamkeit  der  Bedienungsmann- 
schaft. Die  Klemmwirkung  wird  durch  das  Eigen- 
gewicht der  Wagen  erzielt  und  durch  eine  Hebel- 
übertragung derart  vergröfsert,  dafs  sie  auch  für  die 
gröfste  Steigung  mit  absoluter  Sicherheit  genügt.  Nach- 
stehend ist  ein  Bleichertscher  Seilbahnwagen  mit  dem 
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GieEserei  der  General  Electric  Company  in  Schenectady. 

A  Formmaacbtnaa.    O  Kerniaacharel.    V  Saadmlacber.    Ii  Watcbrauin.    £  Modi-Ilraum.    >' Itodellrauui.    G  Heilrain.    H  Form- 
kMtaarattBt.     J  Vorralbaraum.     Ä  Heil-  nad  VcadUtorranm.     L  Exbauator.     J/  Polieret.     K  WaMerbebUlw.  0 
J*  Waage,    y  Scbaaertrommeln.     H  KernBfoii.     S  Kerakäalen.     T  »od  V  Formsand.  I' 

Material.    Y  Kohl«  «od  Thon.    7.  Kobl«. 


etwa  1950,  518  und  1340  m  Länge  und  bezw.  545, 
914  und  1435  mm  Spurweite. 

Die  4  Cupolöfen,  System  Colliau  haben  ein  Dnrch- 
»etzvennögen  von  17,  11,  7  und  12  t  in  der  Stunde. 
Der  Wind  wird  durch  zwei  Ontrifugalgebläsc  mit 
elektrischem  Antrieb  geliefert.  Die  Gichtbühnen  nehmen 
du  Rohmaterial  Tür  zwei  Chargen  auf.  Roheisen, 
Schrott  und  Koks  werden  mittels  elektrischen  Aufzugs 
Mf  die  Gicht  befördert  und  dort  auf  besonderen  Wagen 
gewogen.  Zum  Trocknen  der  Gufsformen  dient  eine 
Anlage  von  9  Milletöfen.  Die  Trockenwagen  werden 
mit  cotnprimirter  Laft  bewegt.  Zu  diesem  Zwecke 
befindet  sich  auf  dem  Boden  vor  jedem  Wagen  ein 
S  zolliger  Cylinder,  dessen  Kolbenstange  an  dem  Wagen 
befestigt  ist  Die  Steuerung  wird  durch  einen  Drei- 
»egehahn  bewerkstelligt.  Ferner  sind  die  Wagen  so 
eingerichtet,  dafs  ihre  schmalen  Seiten  genau  die 
Tbflröffnung  des  Ofens  verschliefsen,  sowonl  in  der 
Innen-  als  auch  in  der  Aufsenstellung.  Zum  Trocknen 
der  feststehenden  grofsen  Formen  dient  Wind,  welcher 
von  elektrisch  betriebenen  Ventilatoren  geliefert  und 
in  dem  ringförmigen,  hohlen  Mantel  eines  kleinen 
Kokiofens  erhitzt  wird.  Die  Gufswaarencrzcugung 
betragt  550  t  in  der  Woche. 


neuesten,  patentirten  Kupplungsapparat  „Automat" 
auf  einer  Steigung  von  45°  wiedergegeben,  ein  Beweis 
für  die  sichere  Wirkungsweise  dieses  Systems. 

Um  durch  das  Eigengewicht  des  Wagens  eine 
Klcmmwirkung  zu  erzielen,  mufs  die  Wagenlast  mit 
dem  Gehänge  sich  im  Laufwerk  auf-  und  abwärts  be- 
wegen können.  Diese  Auf-  und  Abwärtsbewegung 
wird  zum  Ocffneu  und  Sehliefsen  der  Klemmbacken 
I  benutzt,  welche  das  Zugseil  ergreifen  und  den  Wagen 
an  dasselbe  festklemmen.  Durch  die  Aufwärtsbewegung 
werden  die  Klemmbacken  geöffnet,  durch  die  Abwärts- 
bewegung geschlossen.  Bei  geringeren  Steigungen 
genügt  eine  Hcbclübertragung  von  1 : 2 '/*,  hei  starrten 
Steigungen  eine  solche  von  etwa  1 : 4,  um  eine  ge- 
nügende Klemm  Wirkung  zu  erzielen.  Die  Auf-  und 
Abwärtsbewegung  des  Wagengehänges  mit  der  Last 
im  (iehänge  ist  nun  dadurch  ermöglicht,  dafs  der  die 
beiden  Schildplatten  des  Laufwerkes  verbindende 
Mittelkörper  einen  Rahmen  bildet,  in  welchem  ein 
Schlitten  sich  auf-  und  abwärts  bewegen  kann.  In 
diesem  Schlitten  ist  der  Mittelbolzen  gelagert,  welcher 
seinerseits  das  Gehänge  trägt.  Der  Mittelbolzen  ist 
rechts  und  links  von  dem  Laufwerk  mit  je  einer  Rollo 
versehen,  welche   auf  Flacheisenschicnen  auflaufen 
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können  und  dann  das  (behänge  tragen,  während  das 
Laufwerk  auf  der  Hauptschiene  sich  weiter  bewegt. 
Sind  die  Klemmbacken  geschlossen  und  sollen  die- 
selben behufs  Ankupplnng  an  das  Zugseil  geöffnet 
werden,  so  lüfst  man  das  Gehänge  auf  den  Itleinen 
Stahlrollen  horizontal  weiterlaufen,  senkt  dagegen  die 
Schiene,  welche  das  Laufwerk  trägt,  so  dafs  hieraus 
eine  Aufwärtsbewegung  des  Schieners  und  des  Ge- 
hänges gegenüber  dem  Laufwerk  resultirt  und  die 
Klemmbacken  sich  öffnen.  Nachdem  das  Zugseil  sich 
in  den  Apparat  selbstthätig  eingeführt  hat,  senkt  man 
nunmehr  die  Kuppelschienen,  die  das  Gehänge  tragen, 
hierdurch  sinkt  der  Schieber  mit  dem  Gehänge  nach 
nnten ,  die  Klemmbacken  scbliefsen  sich  und  pressen 
das  Zugseil  unter  dem  Kinflufs  der  Wagenlast.  Der 
Arbeiter  hat  dabei  nichts  weiter  zu  thnn,  als  den 
Wagen  vor  sich  her  zu  schieben ,  bis  er  vom  Zugseil 
ergriffen  wird.  Nachdem  der  Wagen  festgeklemmt  ist, 
schwebt  der  Schieber  frei  im  Laufwerk  nnd  übt 
während  des  ganzen  Weges  stets  den  gleichen,  zum 
Kuppeln  erforderlichen  Druck  aus.  Ein  Lockerwerden 
oder  Nachlassen  auf  der  Strecke  ist  also  nicht  möglich. 


Wenn  das  Zugseil  dünnere  Stellen  besitzt  und  wenn 
mehrere  einzelne  Strecken  mit  besonderen  Zugseilen 
von  verschiedenen  Durchmessern  zusammen  arbeiten, 
so  wird  der  Unterschied  innerhalb  der  in  der  Praxis 
vorkommenden  Grenzen  von  dem  Apparat  selbst  aus- 
geglichen, da  der  nach  unten  freie  Schieberweg  hierzu 
genügend  grofs  bemessen  ist.  Ein  Nachstellen  des 
Apparates  ist  also  nicht  nothweudig,  derselbe  ist  auch 
in  dieser  Hinsicht  unabhängig  von  der  Aufmerksam- 
keit der  Arbeiter. 

Je  nach  den  Umständen  kommen  zwei  verschiedene 
Arten  des  Automat  zur  Anwendung,  entweder  der 
Apparat  mit  Oberseil,  bei  welchem  das  Zugseil  ober- 
halb und  seitlich  von  dem  Tragseil  angeordnet  ist. 
Diese  Ausführungsart  gestattet  die  selbstthätige  Durch- 
fahrung von  Curven  jeder  Art  auf  der  Bahnstrecke 
ohne  Loslösen  des  Wagens  vom  Zugseil,  das  keifst 
mit  gleicher  Sicherheit,  wie  die  Durchführung  der 
freien  Strecke.  Hiermit  ist  den  Rleichertschen  Draht- 
seilbahnen ein  weiteres  ausgedehntes  Feld  ihrer  Ver- 
wendbarkeit nicht  allein  zur  Vermeidung  von  Schwierig- 
keiten beim  Terrainerwerb ,  sondern  besonders  für 
Anlagen  innerhalb  von  Fabriken  gesichert  und  sind 
derartige  Anlagen  auch  bereits  in  grofser  Zahl  zur 
Ausführung  gelangt,  die  ohne  Anwendung  des  Bleichert 


schen  Apparates  nicht  hätten  ausgeführt  werden 
können.  Die  zweite  Ausführungsart  ist  diejenige  mit 
Unterseil.  Dieselbe  gelangt  für  Anlagen  in  sehr 
schwierigem  tielände  zur  Anwendung  nnd  gestattet 
Steigungen  von  45°  und  darüber.  Der  Apparat  wirkt 
bei  dieser  und  auch  gröfseren  Steigungen  mit  absoluter 
Zuverlässigkeit  und  es  können  infolge  seines  selbst- 
tätigen V  unetionirens  mit  diesem  System  auch  unter 
den  schwierigsten  Verhältnissen  Drahtseilbahnen  mit 
den  gröfsten  Leistungen  und  vollkommenster  Sicher- 
heit ausgeführt  werden. 

Zn  bemerken  ist,  dafs  beide  Anordnungen  für 
beide  Fahrtrichtungen  ohne  weiteres  verwendbar  sind 
und  dafs  der  Apparat  infolge  der  automatischen  und 
vollständig  stofsfreieu  Ankupplung  die  Anwendung 
von  Zugseilgeschwindigkeiten  von«2,5  bis  3  m  anstands- 
los gestattet,  wodurch  die  Leistungsfähigkeit  <ler 
Bleichertschen  Drahtseilbahnen  ganz  erheblich  ge- 
steigert wird.  Auch  bleibt  der  Ruum  für  den  Arbeiter 
in  den  Stationen  frei,  namentlich  bei  Anwendung  des 
Apparates  mit  obzuliegendem  Zugseil. 

Die  Anwendung  des  in  allen  Einzelheiten  theo- 
retisch und  praktisch  erprobten  Bleichertschen  Automat 
ist  als  ein  bedeutender  Fortschritt  im  Drahtseilbahn- 
bau zu  bezeichnen. 


\  ersuch  an  einer  Kraftgasanlage. 

In  der  „Zeitschrift  des  Bayerischen  Dampfkessel 
Revisions-Vereins",  Heft  2  d.  Js.  wird  über  einen, 
an  einer  Dowsonschen  Kraftgasanlage  angestellten 
Versuch  berichtet,  dessen  Zweck  die  Ermittlung  der 
Leistung,  des  Brennstoff-  und  Kühlwasserverbrauchs 
beim  Betrieb  eines  Compressors  war.  Der  Gasmotor 
war  ein  Viertaktmotor  mit  folgenden  Hauptabmessungen : 

Cylinderdurchmesser   381  mm 

Kolbenhub   660  „ 

Kolbenwegraum   76,2  cdni 

Compressionsraum   27,2  w 

Der  Motor  besitzt  Ventilsteuerung  und  gesteuerte 
Glührohrzündiing;  die  Regulirnng  besorgt  ein  Centri- 
fugalregulator,  welcher  den  auf  der  Steuerwelle  sitzen- 
den Einlafsnocken  verschiebt,  wodurch  zeitweise  die 
Gasfüllungen  ausfallen.  Der  Cylinder,  der  Zündkopf 
und  das  Auslafsventilgehäuse  werden  durch  Wasser 
gekühlt.  Durch  Zahnrädervorgelege  betreibt  der  Motor 
einen  Compressor,  aufserdem  mittels  Riemenscheibe 
eine  Transmission  mit  verschiedenen  Arbeitsmaschinen. 
Der  Generator  wird  mit  Anthracitnufskohle,  der  Dampf- 
kessel mit  Saarzechenkoks  geheizt;  100  kg  der  ersteren 
kosten  im  Generatorraum  2,87  ^H,  des  letzteren  3,82 

Anthracit  und  Koks  wurden  dem  Heizer  zuge- 
wogen;  von  beiden  nahm  man  Durchschnitts-  und 
Feuchtigkeitsproben,  die  zur  Bestimmung  ihres  Heix- 
werthes  der  Grofsh.  ehem.  techn.  Prüfung*-  und  Ver- 
suchsanstalt in  Karlsruhe  zugesandt  wurden.  Nach 
d^em  Berichte  genannter  Anstalt  hatte  der  Anthracit 
einen  Heizwerth  von  7296  W.  E.,  der  Koks  einen 
solchen  von  (»1599  W.-E.  Um  ein  zu  rasches  Verlegen 
des  Rostes  zu  verhindern,  wird  der  im  gewöhnlichen 
Betrieb  zu  verheizende  Anthracit  ausgesiebt.  Dies  ge- 
schah auch  mit  dem  während  des  Versuches  zur  Ver- 
heizung  gelangenden  und  zwar  vor  dem  Wiegen ;  der 
Siebverlust  ergab  sich  zu  8°/«;  die  abgesiebte  Klein- 
kohle wird  in  der  Versuchsanlage  nicht  verwendet 

Zur  Bestimmung  des  Kühl-  und  Reinigungswassers 
für  den  Motor  und  die  Gaserzeugung  wurden  während 
des  Versuches  wiederholt  in  einem  gcaichten  Gefäfse 
200  Liter  Wasser  aufgefangen  und  die  hierzu  erforder- 
liche Zeitdauer  beobachtet  Zu-  und  Abflufstemperatur 
des  Motorkühlwassers  wurden  gemessen.  Während 
des  Versuches  ermittelte  man  auch  den  Verbrauch  an 
Cylinder-  und  Maschinenöl  für  den  Motor. 
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143,1 

50,7 
2,92 

3,9 


143,6 
38,0 

10,27 
4,8 


Versochsta;»  .  .   

Dwer  des  Versuches  Stdn. 

Anzahl  der  zur  Berechnung  gezogenen 

Diagramme  

Umdrehungszahl  i.  d.  Minute  

Explosionszahl  i.  d.  Minute  

Mittlerer  indicirter  Druck  .  .  kg/qcm 

Indicirte  Leistung  PS 

Dampfspannung  im  Kessel  .  .  kg/qcm 

Ge?4mmtb renn stoff verbrauch  an: 

a)  Anthracit  kg 

b)  Koks    „ 

Brennstoffverbrauch  i.  d.  Stunde: 

a)  Anthracit  kg 

b)  Koks   

Brennstoffverbrauch  für  die 
Indicatorpferdestärke  u.  Stunde: 

a)  Anthracit  kg 

b)  Koks     ........  r 

Insgesammt  „ 

100kg  Brennmaterial  kosten: 

a)  vom  Anthracit  ,U 

b)  vom  Koks   „ 

Brennmeterialkosten  für  die 
Indicatorpferdestärke  u.  Stunde: 

a)  Anthracit   4 

b)  Koks   „ 

Insgesammt  „ 

Kiihlwasserverbrauch: 

a)  für  den  Motor  i.  d.  Stunde  .  .  kg  ]  866  . 

i.  d.  Stunde  für  die  Indicator- 
pferdestärke  „  \  84,9 

b)  f.  d.  Oasreinigung  i.  d.  Stunde  „  210,5 

i.  d.  Stunde  für  die  Indicator- 

pfe  niestärke  . 

Insgesammt  in  der  Stande  für 

die  Indicatorpferdestärke  .  W»4 

Kühl  wassertemperaturen  | 
für  den  Motor: 

a)  Zuflnfs  *C  13 

b)  Abflufs   „  55 

Schmierölverbrauch  i.  d.  Stunde: 

•  d 


Mai  1901 

8,838 


0,650  (0,708«) 
0,178 

0,8*9  (0,881») 


2,87 
3,82 


1,89  (2,04*) 
|O,60 

12,56  (2,70«) 


Cvlinderöl  (100  kg  =  65  Jl)  . 
Trieb»  erksöl  (100  kg  =  65  Jl ) 

Kett  (100  kg  - 48   „ 

Insgesammt  „ 

Schmierölverbrauch  für  die  Indicator- 
pferdestärke i.  d.  Stunde:     .  .   .  ., 

a)  Anthracit  .  .  W.  E. 

b)  Koks  ....  „ 


Heizwerth 


«•iiiiwdiu  Wime  |  Anthracit  . 

'  4.  ladkcaurpferd».  \  Koks  ...  n 
•Ort«  »ad  Htaad.     j  Insgeaailimt 

Wirmevertheilnng: 

In  indicirte  Leistung  verwandelt: 
<j31 

5946  •1°0  =  ^ 
Mit  d.  Motorkühlwasser  abgerührt : 
34,9 . 42 

100  =  >  


5945 

Verloren  mit  den  Abgasen   .  . 
Verluste  bei  der  Oaseneugang 
Verlaste  bei  der  Oaskühlung  und 
Reinigung  


20,8 
7,8 
1,0 
30.5 

1,28 

7296 
6699 

4786 
1159 
5945 


10,6 

24,7 
64,7 


•  Einschliefslieh  8»,,  Hiebverlust. 


Alle  wesentlichen  Ergebnisse  der  Versuche  sind 
1  in    vorstehender   Tabelle    zusammengestellt.  Der- 
selben ist  zu  entnehmen,  dafs  bei  einem  mittleren 
j  indicirten  Druck  von  2,92  kg/qcm,  bei  50,7  Zündungen 
j  und  143,1  1'indrehungen  i.  d.  Minute  die  mittlere  in- 
dicirte  Versuchsleistung   24,8   Pferdestärken  betrug. 
!  Der  Brennstoffverbrauch  für  die  Indicatorpferdestärke 
;  und  Stunde   wurde  zu  0,656  -f  0,1 7A  =  0,820  kf  er- 
mittelt; die  Brennstotfkosten  für  die  gleiche  Leistungs- 
einheit berechnen  sich  sonach  zu  2,55 l'nter  Berück- 
sichtigung des  ermittelten  Siebverlustes  von  8  %  er- 
höht sich  der  Anthracitverhrauch  auf  0.708  kg  und 
damit  der  Gesamnitwerth  des   Brennstoffes   für  die 
Indicatorpferdestärke  i.  d.  Stunde  auf  2,70  r).  Der 
stündliche    (ics.jiiimt Wasserverbrauch    zu   Kühl-  und 
Keinigungszwccken  ergab  sich  zu  48,4  kg  für  die  In- 
dicatorpferdestärke; der  .Speisewasserverbrauch  eines 
kleinen    Dampfkessels   ist   in  diese   Zahl  nicht  ein- 
geschlossen. 

Nach  einem  abgenommenen  Indicatordiagramme 
bemafs  sich  der  Compressioiiscnddruck  zu  3,2  kg/qcm 
und  der  gröTste  Explosionsdrnck  zu  1.4,5  kg/qcm.  Der 
mittlere  indicirte  Druck  schwankte  während  de«  Ver- 
suches nach  den  abgenommenen  Diagrammen  zwischen 
2,55  kg  qcra  und  3,30  kg/qcm. 

Bezüglich  des  Schmienilverbrauches  wird  aus  der 
Tabelle  entnommen,  dafs  die  stündlichen  (iesamrot- 
kosten  für  Cylinder-  und  Maschinenöl,  sowie  consistentes 
Kett  bei  den  in  der  Tabelle  ebenfalls  angegebenen 
Einheitspreisen  für  die  Indicatorpferdestärke  1,23 cj 
ausmachten.  Die  Brennstoff-  und  Sehmierolkosten  für 
die  Indicatorpferdestärke  betrugen  sonach  einschliefs- 
lieh des  Siebverlustes  2,70  +  1,23  -  3,98  _#!>. 

Von  der  dem  (ienerator  und  Dampfkessel  mit  dem 
Brennstoff  zngeftihrten  Wärme  wurden  10,6 in  in- 
dicirte Arbeitsleistung  verwandelt,  24,7  "/«  wurden  mit 
dem  Motorkühlwasser  abgeführt  und  64,7  u/o  gingen 
mit  den  Abgasen  und  bei  der  Gaserzeugung  verloren. 
Bei  Beurtheiluug  dieser  Krgebnisse  ist  zu  berück- 
sichtigen, dafs  die  Anlage  schon  im  Jahre  1888  er- 
richtet wurde. 


Ueber  die  Ausdehnung  Terecliiedeuer  Stahlsorten 
bei  hohen  Temperaturen 

haben  nach  dem  Vorgange  von  Le  Chatelier  nun 
auch  Georges  Charpy  und  Louis  Grenet  Ver- 
suche angestellt  und  deren  Ergebnisse  der  Pariser 
Akademie  am  3.  März  d.  J.  mitgetheilt.  Auch  die 
Untersuchungsmethode  beziehungsweise  den  Apparat 
haben  sie  nur  wenig  abgeändert  oder  vervollkommnet, 
indem  sie  ebenso  wie  Le  Chatelier  und  Coupeau 
der  Methode  von  Poggendorf  folgten  und  mittels 
eines  Spiegels  aus  geschmolzenem  Quarz  die  Aus- 
dehnung der  Stahlprnbcn  und  eines  Porzellan-Trägers 
verglichen. 

Der  Heizapparat  ist  eine  Höhre  aus  feuerfestem 
Thon,  die  von  einer  Platinspirale  umgeben  ist,  durch 
welche  ein  elektrischer  Strom  liiuft;  um  die  Hohre 
ist  Asbest  -  Sehnur  von  nach  den  verschiedenen 
Stellen  wechselnder   Dicke  gewiekelt,  um  die  Tem- 

iieratnr  auszugleichen  und  einer  eventuellen  Ab- 
teilung vorzubeugen;  die  in  der  Mitte  und  an 
den  beiden  Enden  der  untersuchten,  0.06  m  langen 
■Stahlprobe  angebrachten  drei  Pyrometer  stimmten 
infolgedessen  bis  auf  5  oder  6"  miteinander  überein. 
Der  Porzellanträger  ruht  nicht  auf  der  Heizröhre  auf, 
er  stellt  eine  Welle  dar.  die  durch  den  ganzen  Heiz- 
apparat hindurchgeht  und  auf  zwei  äufseren  Stützen 
ruht,  so  dafs  sie  nnd  das  Stahlstiick  sich  symmetrisch 
zur  Ofenuchse  und  in  gleichem  Abstände  von  dessen 
Wänden  anordnen  lassen,  was  wegen  der  Constanz 
der  Temperatur  nöthig  ist.    Indem  man  an  Stelle  des 
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Stanlstückes  ein»  von  Porzellan  bringt,  überzeugt  man 
«ich,  dafs  sich  der  Träger  nicht  in  der  Hitze  verbiegt. 
Die  Ausdehnung  des  Trägers  wurde  bestimmt  durch 
Vergleichung  mit  derjenigen  von  Quarz  parallel  zu 

seiner  Achse  und  zu  4  X  10-8  gefunden,  wenn  man 

die  mittlere  Ausdehnung  des  Quarzes  zwischen  15 
und  670°  zu  0.70*0  annimmt.  Das  Pyrometer  wurde 
nicht  zur  Seite  der  Stahlprobe  angehrauht,  sondern  in 
einem  in  die  Probe  gebohrten  Loche. 


Die  beiden  genannten  Forscher  theilen  zunächst 
die  Krgebnisse  mit .  die  sich  auf  ausgeglühten 
Stahl  in  denjenigen  Temperatur-Intervallen  beziehen, 
in  denen  er  keiner  Umwandlung  unterworfen  ist,  und 
behalten  sich  vor,  auf  das  Studium  der  Umwandlung»- 
perioden  und  der  kalt  gehämmerten  und  der  gehärteten 
Stahlstucke  zurückzukommen.  In  der  folgenden  Tabelle 
sind  die  direct  erhaltenen,  in  keiner  Weise  corrigirten 
Versuchsergebtiisse  mit  einer  Anzahl  von  Kohlen- 
stoff-Stahlsorten zusammengestellt : 


Zusammensetzung  des  Stahls 


Mo 


Mittlere  Ausdehnungs-Coefficienten  bei 


15  -  200» 


»00»- MW» 


iO<*>  -  KW 


0,08 
0,25 
0,«14 

0,93 

1,28 
1,50 
8,50 


0,01 
0,04 
0.12 
0.10 
0,1<» 
0,04 


0,03  0,018 

0,05  0,010 

0,14  0,009 

0,05  0,005 

0,0H  0,005 

0,09  0,010 


0,023 
0,010 
0,010 
0,010 
0,009 
0,010 


0^03  0|07    djoOÖ  0^010 


11,8  X  10" 

fi    14.3  X  10  '* 

17,0  X  10~* 

24,5  X10  « 

zwischen  880° 

nnd 

11,5 

14,5 

17,5 

23.3 

800° 

- 

12,1 

14,1 

16,5 

23,8 

" 

720° 

11,0 

14,9 

10,0 

27,5 
33,8 

•• 

720» 

11.9 

14,3 

16,5 

'i 

720* 

11.5 

14,9 
14,2 

16,5 

36,7 

•- 

720» 

11,2 

18 

33,3 

•■ 

720» 

•- 

Man  erkennt  hieraus,  dafs  die  Ausdehnungscoefti- 
eienten  mit  der  steigenden  Temperatur  anwachsen, 
dagegen  in  Rücksicht  auf  die  Verschiedenheiten  des 
Kohlenstoffgehaltes  bis  zur  Temperatur  von  650"  fast 
genau  gleich  bleiben,  wus  auch  Le  Chatelier  fand. 
Die  Thatsache,  dafs  fast  reines  Eisen  sich  in  gleichem 
Mafse  ausdehnt,  wie  weifses  Gufseisrn  mit  einen 
(■ehalte  von  8,5  "ja  Kohlenstoff,  also  von  nahezu  50°/» 
Eisenearbid  FejC  (oder  Cementit),  scheint  zu  beweisen, 
dafs  dieses  Carbid  und  .las  reine  Eisen  nahezu  den 
selben  AusdchnnngBcoefficienten  besitzen. 

Oberhalb  der  U niwandlimgszoiie  sind  die  Ans- 
dehnungscoefticienten  für  Stahlsorten  mit  weniger  als 


9f>0" 

950« 
950" 
950* 
05Og 
950° 


0,85  °jo  Kohlenstoff  nahezu  gleich  grofs ;  mit  Ueber- 
sehreitung  dieses  Gehaltes  stellen  sich  bedeutend 
höhere  Cocfficienteu  ein,  doch  ist  es  möglich,  dafa 
die  Umwandlungen  vollständig  erst  bei  einer  700" 
viel  weiter  übersteigenden  Temperatur  aufhören  nnd 
dieser  Einflufs  sieh  in  den  erhaltenen  Zahlen  noch 
geltend  macht. 

Für  Nickulstahlsorten  werden  nur  diejenigen 
Z.ihlen  angegeben,  die  sich  auf  Legirungen  beziehen, 
deren  Umwandlungspnnkt  unterhalb  der  Beobachtung» 
temperatur  liegt  und  <lie  deshalb  wahrend  der  Ver- 
suche keiner  Umwandlung  unterworfen  waren  („Rever- 
sible Stahlsorten-  Guillanmes) : 


Zusammensetzung  des 
Stahls  - 


M 


Mo 


Mittlere  Ausdehnungscoefficienten  zwischen 


I.V>  uod  100» 


UIO"  und  200° 


 "nd  «*" 


26,9 
28.9 
80.1 
34,7 
36.1 
32,8 
35,8 
87,4 
25.4 
29,4 
34.5 


0,35 
0,35 
0,85 
0.36 
0,39 
0.29 
0.31 
0,30 
1,01 
0,99 
0,97 


0.30 
0,86 
0,34 
0,36 
0.39 
0,66 
0,69 
0.69 
0.79 
0.89 
0,81 


11,0X10 
10,0 

9,5 

2,n 

1,5 

8,0 

"2,5 

2,5 
12,5 
11.0 

3,0 


18,0  <  10 
21,5 
14,0 

2,5 

1.5 
14,0 

2,5 

1,5 
18.5 
12,5 

3.5 


Demnach  weisen  die  Ausdehnungen 


drigen 
n  Be- 


bei  ni cd 

Temperaturen  die  eigenartigen  Variationen  i 
ziehung zum  Nickclgehalte auf,  die  Uli.  Ed.  Guillaumc 
angezeigt  und  studirt  hat:  aber  die  Aii«dehnun?s- 
eoPffieienten  wachsen  sehr  schnell  mit  der  Temperatur, 
so  dafs  die  Abhängigkeit  vorn  Nickelgehalte  •ludurch 
verhüllt  wird  und  die  Stahlsorten,  deren  Ausdehnungs- 
coefficienten bei  100*  um  10";»  voneinander  abweichen, 
bei  .ÖOO*  und  darüber  nahezu  gleiche  Ausdehnung 
aufweisen.  0 

Selbstentlader  mit  hoher  Ladefähigkeit. 

Nach  den  neuesten  Erklärungen  des  Eiseubahn- 
ministers  in  der  Budgetcommission  des  Abgeordneten- 
hauses hat  sich  die  Erwartung,  das  die  preußische 
Eisenbahn verwaltuug  eineu  Versuch  mit  der  Einführung 
grofser  Selbstentlader  machen  würde,  nicht  nur  nicht 
erfüllt,  sondern  es  scheint  überhaupt  nicht  die  Absicht 
zu  sein,  über  das  Bestehende  hinaus  zu  gehen.  Als 


18,7  X 
19,0 
19.5 
11.75 
11.75 
18.0 
12,5 
8,5 
19.76 
19.0 
13.0 


10 


22.0  . 

20.0 

19.0 

19.5 

17.0 

21,5 

18.75 

19,75 

21,0 

20.5 

18,75 


10 


-« 


23.0  X  10" 

22.7 

21,3 

20,7 

20.3 

22,8 

19,3 

18,8 

85.0 

31.7 

26.7 


Gründe  dafür  wurden  angegeben :  Wir  könnten  die 
gröfseren  Wagen  nicht  einführen,  da  weder  Verfrachter 
noch  Empfänger  damit  einverstanden  sein  würden,  denn 
sie  hätten  alie  ihre  Einrichtungen  umzuändern :  Dreh- 
scheiben, Ladebühnen  u. s.w.,  der  ganze  Continent  einschl. 
Eni'hnd  stehe  auf  demselben  Standpunkte.  Wir  in 
Prciifscu  hätten  einen  einheitlichen  Wagenpark  und 
zwar  von  etwa  285000  Güterwagen.  Nur  wenu  dringende 
Gründe  vorliegen,  könnte  diese  Einheitlichkeit  durch 
broehen  werden.  Diese  sind  aber  bestimmt  nicht  vor- 
handen, auch  könne  eine  Ermässigung  der  Frachten 
nicht  in  Aussicht  gestellt  werden. 

In  Erwiderung  hierauf,  schreibt  die  „ Verkehrs 
correspondenz"  mit  Recht,  kann  nur  vou  neuein  wieder- 
holt werden,  dafs  eiue  Absicht,  die  Tragfähigkeit  der 
offenen  Güterwagen  allgemein  zu  erhöhen,  bisher 
von  keiner  Seite  ausgesprochen  worden  ist,  sondern 
dufs  zur  Bekämpfung  des  drohenden  amerikanischen 
Wettbewerbes  das  Bestreben  nur  dahin  geht*  für  den 
.Massen verkehr  in  geschlossenen  Zügen  Specialwagen 
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mit  einer  dem  vorhandenen  Oberbau  entsprechenden 
Ladefähigkeit  bis  etwa  SO  t  und  Einrichtung  sur  Selbst - 
entladung  einzuführen,  dadurch  die  Leistungsfähigkeit 
der  Eisenbahnen  zu  erhöhen,  die  Betriebsausgaben  und 
damit  auch  die  Tarife  zu  ermäfsigen.  Durch  diese  j 
Reform  wird  zwar  die  Zahl  der  vorhandenen  Special- 
vagen um  eine  Gattung  vermehrt,  im  übrigen  aber 
die  Einheitlichkeit  des  dem  allgemeinen  Verkehr  dienen- 
den Wagenparks  in  keiner  Weise  beeinträchtigt. 

Was  ferner  die  Angabe  betrifft,  dafs  der  ganze 
Continent  einschl.  England  gegenüber  dem  Vorgehen 
der  amerikanischen  Bahnen  einen  ablehnenden  Stand- 
punkt einnehme,  so  Hegen  eine  Reihe  von  Angaben 
vor,  aus  denen  hervorgeht,  dafs  nicht  nur  einzelne 
französische,  sondern  sogar  englische  Bahnen,  ver- 
suchsweise amerikanische  Güterwagen  von  hoher  Trag-  I 
fähigkeit  und  Selbstentladung  eingeführt  haben,  dafs  ! 
uch  in  Oesterreich  sich  ein  lebhaftes  Interesse  für 
diese  Frage  zeigt,  und  dafs  dem  Vernehmen  nach  die  . 
Bayerische  Staatsbahn  für  den  Bezog  von  Ruhrkohlen 
die  Beschaffung  von  Wagen  mit  hoher  Tragfähigkeit 
ond  Selbstentladung  beabsichtigt. 

Aus  dem  Vorstehenden  ist  ersichtlich,  dafs  es 
lieh  hier  um  einen  Fortschritt  handelt,  dessen  Be- 
deutung in  den  verschiedenen  Landern  Europas  an- 
erkannt wird,  und  dessen  schleunige  Einführung  auf 
anseren  Staatsbahnen  mit  Rücksicht  auf  den  grofs-  | 
artigen  Massenverkehr  und  die  ungunstige  Lage  unserer 
Eisenindustrie  gegenüber  dem  Wettbewerbe  Amerikas 
mit  allen  Kräften  angestrebt  werden  muls.  Seitens 
der  industriellen  Werke,  welche  Kohlen,  Koks  oder 
Erze  in  ganzen  Zügen  beziehen,  werden  auch  der  Ein- 
führung der  Wogen  mit  hoher  Ladefähigkeit  und 
Selhstentladung,  keine  Schwierigkeiten  gemacht,  und 
die  erforderlichen  Aendcrungen  an  den  Be-  und  Ent-  , 
Ildevorrichtungen  vorgenommen  werden,  sofern  nur  ' 
eine  Gewähr  dafür  gegeben  wird,  dafs  wenigstens  ein 
Theil,  billigerweise  die  Hälfte  derErsparnifs  an  Betriebs- 
aasgaben zur  Ermässigung  der  Tarife  verwendet  wird. 

Da  dem  rapiden  und  erfolgreichen  Vorgehen  der 
amerikanischen  Bahnen  gegenüber  keine  Zeit  zu  ver 
lieren  ist,  so  dürfte  es  sich  dringend  empfehlen,  durch 
ein  gemeinsames  Vorgehen  der  Montanindustrie  unsere 
StaaUbahnverwaltung  zu  bestimmen,  durch  einen  Ver- 
such im  Grofsen  sich  von  den  erheblichen  Vorthcilen  j 
der  weiteren  Erhöhung  der  Ladefähigkeit  in   Ver-  j 
biodung  mit  der  Selbstentladung  der  Güterwagen  zu 
überzeugen. 


Die  deutsche  TkeerfarbenlBdnslrie  In  englischer 
Relenehtang. 

Mit  diesem  Gegenstand  beschäftigt  sich  ein  in 
den  Nummern  vom  18.  und  25.  October  1901  der  .,The 
Chemical  News-4  enthaltener  Aufsatz  von  Arthur 
C.  Green.  Derselbe  interessirt  nicht  nur  durch  die 
thatsachlichen  Angaben  über  die  betreffende  englische 
und  deutsche  Industrie,  sondern  mehr  noch  durch  die 
uneingeschränkte  Anerkennung,  welche  der  deutschen 
Tbeerfarbenindustrie  gezollt  wird,  und  das  eben  so 
uneingeschränkt«  Eingeständnis  des  gewaltigen  Zurück- 
bleibens derselben  Industrie  in  England. 

Obwohl  der  Werth  der  aus  der  Theerverarbeitung  | 
erhaltenen  Erzengnisse  geringer  ist  als  derjenige  einiger  1 
anderer  aus  chemischen  Betrieben  erhaltenen,  stellen 
doch  gerade  diese  Producte  die  Entwicklung  chemischer  j 
Forschung  in  das  glänzendste  Licht.  Ein  Land,  welches  , 
die  wissenschaftliche  Seite  der  chemischen  Industrie 
nicht  genügend  berücksichtigt,  kann  nicht  lange  eine 
fahrende  Stellung  einnehmen.    Nur  durch  eingehende 
wissenschaftliche  Untersuchung  ist  es  auf  diesem  Ge- 
biete möglich,,  bessere  Ausbeuten  zu  erzielen,  reinere 
Erzeugnisse  darzustellen,  die  Fabricationsmethoden  zu 


verbilligen  und  neue  Handclsprodnctc  zu  schaffen. 
Die  letzten  15  Jahre  bezeichnen  eine  Periode  ausser- 
ordentlicher Entwicklung  in  der  Theerfarbenindustrie. 
Wohl  in  keiner  anderen  Industrie  hat  sich  Gleiches 
ereignet.  Wissenschaftliche  Forschung  haben  mit  Er- 
findung»- und  kaufmännischem  Unternehmungsgeist  zu- 
sammen gearbeitet. 

Der  Werth  der  gesammten  deutschen  Produetion 
au  Theerfarben  ist  jetzt  auf  jährlich  mindestens  200 
Millionen  Mark  zu  veranschlagen.  Der  Export  betrug 
im  Jahre  1898  70  Millionen,  von  welchem  Betrage 
15  Millionen  auf  die  Vereinigten  Staaten,  ebensoviel 
auf  (irofshritannieu  und  Irland,  7,5  auf  Oesterreich- 
Ungarn,  4,5  auf  Italien,  5,4  auf  China  und  der  Rest 
von  22,6  Millionen  auf  die  übrigen  Länder  entlielen. 
Diesen  gewaltigen  Zahlen  entspricht  das  in  den  deutscheu 
Werken  angelegte  Kapital  wie  die  Anzahl  der  in  den- 
selben beschäftigten  Beamten  und  Arbeiter.  Die  sechs 
gröfsten  deutschen  Werke  beschäftigen  zusammen  über 
600  Chemiker,  350  Ingenieure  und  Techniker,  1300 
sonstige  Angestellte  und  über  18000  Arbeiter.  Die 
Badische  Anilin-  und  Sodafabrik  beschäftigte  im  Jahre 
1900  allein  6485  Mann. 

In  den  betreffenden  englischen  Werken  sind  nach 
unserem  (iewährsmann  nur  etwa  HO  bis  40  Chemiker 
und  weniger  als  1000  Arbeiter  beschäftigt.  Die  That- 
saehe  ist  nicht  ohne  Interesse,  dafs  die  genannte» 
sechs  deutschen  Werke  in  den  letzten  15  Jahren  ins- 
gesummt  948  englische  Patente  erhalten  haben,  während 
Für  den  gleichen  Zeilraum  auf  die  sechs  bedeutendsten 
englischen  Werke  nur  8G  entfielen. 

Die  Einfuhr  an  Theerfarbstoffcn  in  England  mit 
Ausschlufs  von  Indigo  betrug  in  den  letzten  15  Jahren  : 


Jahr 

Werth 
in  Pfund  Sterling 

Jahr 

Werth 
In  Pfund  Sterllue 

1886  . 

.    .     509  750 

1894  . 

.  .    599  000 

1887  . 

.  .    542  000 

1895  . 

.  .    710  000 

1888  . 

.  .    569  000 

18»;  . 

.  .    739  300 

1889  . 

.  .    609  200 

1897  . 

.  .    695  400 

1890  . 

.  .    694  400 

1898  . 

.  .    739  000 

1891  . 

.  .    586  300 

1899  . 

.  .    708  800 

1892  . 

.  .    542  20t) 

1900  . 

.  .    780  000 

1893  . 

.  .    504  000 

Die  Ausfuhr  von  in  England  hergestellten  Theer- 
farben betrug  in  1890  530  000  £.  und  fiel  in  1899  auf 
366  500  £.  Vergleicht  man  diese  Angaben  mit  der 
rapiden  Entwicklung  in  Deutachland,  so  zeigt  sich, 
dafs  England  an  der  grolsen  Entwicklung  der  Theer- 
farbenindustrie nnr  einen  geringen  Antheil  hat.  Die 
Production  ist  nicht  grols  genug,  um  den  Bedarf  im 
eigenen  Lande  zu  decken.  Eine  grofse  englische 
Färberei  bezieht  z.  B.  den  Bedarf  an  Farbstoffen  nur 
mit  10  "/o  aus  dem  eigenen  Lande,  dagegen  mit  80  °/« 
ans  Deutschland  und  10  °/o  aus  der  Schweiz  und 
Frankreich.  Diese  für  England  mifsliche  Lage  hat 
schon  oft  Veranlassung  zu  eingehenden  Erörterungen 
gegeben  und  schou  vor  vielen  Jahren  sind  von  sach- 
verständiger Seite  Wurnungen  ergangen.  Dafs  es  bei 
dem  grofsen  Vorsprung  Deutschlands  schwierig  ist. 
aus  dieser  mißlichen  Lage  herauszukommen,  wird  un- 
umwunden eingestanden.  Das  Verdienst  ist  für  Deutsch- 
land um  so  grofscr,  als  seine  natürlichen  Hiilfs- 
quellen  nicht  aie  gleich  guten  wie  in  England  sind. 
England  hat  viel  früher  als  Deutschland  Thecr  in  grofsen 
Mengen  erzeugt.  Anstatt  dafs  nun  aus  diesem  Anlufs 
England  sich  Deutschland  tributpflichtig  gemacht  hätte, 
ist  das  fJmgekehrtc  eingetreten. 

Eine  weitere  Verstärkung  erhielten  dann  die  deut- 
schen Werke  durch  die  Errichtung  zahlreicher  Koke- 
reien mit  Gewinnung  der  Nebenerzeugnisse,  welche 
gewaltige  Theermassen  auf  den  Markt  warfen,  so  eine 
weitere  Unabhängigkeit  von  England  herbeiführten  und 
den  Werken  eine  sehr  gute  Rentabilität  sicherten.  Der 
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Grund,  dafa  England  nicht  gleichen  Schritt  gehalten, 
wird  lediglich  auf  die  Kurzsichtigkeit  und  Ignoranz 
der  mafsgebenden  Persönlichkeiten  zurückgeführt.  Man 
legte  mehr  AVerth  auf  den  Benzolhandel  als  auf  ein 
eingehendes  .Studium  desselben.  Kin  Chemiker,  der 
sich  mit  eingehender  Forschung  beschäftigte,  wurde 
meist  als  ein  unpraktischer  Mensch  angesehen  und 
selbst,  wenn  es  diesem  etwa  gelungen  war,  eine  neue 
Farbe  zu  finden,  so  war  man  meist  blind,  um  einen 
praktischen  Nutzen  an«  der  theoretischen  Arbeit 
zu  ziehen. 

Neuerdings  ist  in  England  in  dieser  Hinsicht 
allerdings  ein  Wechsel  eingetreten.  Der  so  lange 
vernachlässigte  wissenschaftliche  Theil  der  Fabrication 
wird  mehr  gepflegt,  jedoch  geschieht  dies  jetzt  auch 
noch  vielfach  mit  der  Absicht  eines  unmittelbar  ein- 
tretenden Nutzens.  Es  geschieht  im  Ganzen  auch  noch 
viel  zu  wenig.  Die  Errichtung  von  technischen  Schulen, 
das  Engagement  von  etwa  einem  Dutzend  Chemiker 
und  das  Risico  von  einigen  1000  £  sind  Nichts  gegen 
Deutschland,  wo  man  viele  Jahre  geduldiger  Arbeit 
hinter  sich  hat,  wo  eine  sehr  grofse  Anzahl  der  ge- 
schultesten Fachleute  zur  Verfügung  steht  und  wo 
mit  vielen  Millionen  Kapital  gearbeitet  wird.  Aufser- 
dem  haben  die  deutschen  Werke  meist  grofse  Reserven. 
Agenten  sind  fast  über  die  ganze  Welt  verbreitet. 
Durch  langjährige  Erfahrungen  und  unablässige  Be- 
mühungen sind  die  Processe  so  vervollkommnet,  dafs 
auch  ohne  besonderen  Patentschutz  eine  Concurrenz 
fast  unmöglich  gemacht  ist.  Dafs  die  Aussichten  nach 
allem  Vorgebrachten  für  England  keine  rosigen  sein 
können,  wird  daher  auch  vou  den  Engländern  selbst 
zugestanden.  Wenn  nun  vorgeschlagen  ist,  auf  die  Ein- 
fuhr fremder  Farbstoffe  in  Kngland  einen  schweren 
Zoll  zu  legen,  so  verbietet  sich  dies  mit  Rücksicht 
anf  den  äufserst  nachtheiligen  Einlinfs,  den  diese 
Mafsnahme  auf  die  Textilindustrie  ausüben  würde. 
Andere  suchen  eine  Verbesserung  der  Lage  durch 
Vermehrung  technischer  Schulen  oder  durch  Aende- 
rungen  der  Patentgesetzgebung.  Jedenfalls  mufs  der 
Fehler  gut  gemacht  werden,  dafs  das  englische  Kapital 
versäumt  hat,  die  Hülfe  der  wissenschaftlichen  Forschung 
genügend  in  Anspruch  zu  nehmen.  Professoren  und 
Pabricanten  müssen  mehr  zusammenarbeiten  und  die 
englischen  Universitäten  müssen  ihre  Schüler  in  der 
Anzahl  und  mit  den  Fähigkeiten  und  Kenntnissen 
entlassen,  wie  dies  für  die  deutschen  Universitäten  zu- 
trifft, dann  wird  es  vielleicht  gelingen,  dafs  mit  der 
Zeit  die  englische  Theerfarhenimlnstrie  wieder  mehr  in 
den  Vordergrund  tritt  A. 


Die  Widerstandsfähigkeit  kugelformig*»rWauduiigeii 

gegen  Haheren  Ueberdruck. 

Unter  diesem  Titel  veröffentlicht  ('.  Bach  in  der 
„Zeitschrift  des  Vereins  deutscher  Ingenieure"  vom 
8.  und  IS.  März  die  Resultate  seiner  mit  kugelförmigen 
Wandungen  von  Kupfer-  und  Flufseisenhlech  ange- 
stellten Versuche.  Da  über  diesen  Gegenstand  bisher 
keine  genaueren  Untersuchungen  angestellt  sind,  so 
ist  es  mit  Dank  zn  begrüfsen,  dafs  sich  der  Verfasser 
dieser  mühevollen  Aufgabe  unterzogen  und  dadurch 
eine  sichere  Grundlage  für  die  Berechnung  der  Stärke 
solcher  Wandungen  geschaffen  hat.  Wir  entnehmen 
dem  genannten  Aufsatz  die  folgenden  Mittheilnngen, 
verweisen  jedoch  in  Bezug  auf  die  Einzelheiten,  sowie 
auf  die  Ausführung  der  Versuche  auf  die  obengenannte 
Quelle. 

Während  die  Berechnung  der  Widerstandsfähigkeit 
kugelförmiger  Wandungen,  deren  Stärke  im  VerhäftnifB 
zum  Kugelhalbmesser  gering  ist,  mit  befriedigender 
Genauigkeit  erfolgen  kann,  sofern  es  sich  um  Be 
lastung  durch  inneren  Ueberdruck  handelt,  stellen  sich 
bedeutende,  bisher  nicht  überwundene  Schwierigkeiten 


ein,  wenn  der  Ueberdruck  anf  die  äufsere  Wandung*- 
fläche  wirksam  ist  Der  Grund  für  diesen  Unter- 
schied —  sonst  volle  Gleichartigkeit  vorausgesetzt 
liegt  darin,  dafa  im  ersteren  Falle  der  Ueberdruck 
etwaige  Abweichungen  von  der  genauen  Kugelform 
zu  beseitigen  sucht,  während  im  zweiten  Falle  der 
Ueberdruck  solche  Abweichungen  zu  vergrößern  be- 
strebt ist;  infolgedessen  wird  bei  genügend  hoher 
Steigerung  des  äufseren  (Jeberdruckes  die  Wandung 
eingebeult  (eingeknickt)  werden.  Die  Frage  der  Wider- 
standsfähigkeit kugelförmiger  Wandungen  von  ver- 
hältnifsmäfsig  geringer  Stärke  gegenüber  änfserem 
Ueberdruck  Kann  zuverlässig  nnr  auf  dem  Wege  des 
Versuches  beantwortet  werden.    Dafs  ein  starkes  Be 

|  dürfnifs  in  dieser  Richtung  vorhanden  ist,  beweist  die 

I  Construetion  von  Kesseliöpfen  und  ferner  die  in 
grofser  Zahl  aasgeführten  und  fortgesetzt  zur  Aus- 
führung gelangenden  Kochpfannen  der  Brauereien  u.  s.  w. 
Diese  Braupfannen  werden  zum  Theil  in  sehr  grofsen 
Abmessungen  (r  =  2800  mm),  selbst  noch  darüber  zur 
Ausführung  gebracht.  Die  Heizung  erfolgt  bei  ihnen 
durch  mehr  oder  minder  hoch  gespannten  Dampf,  der 
sich  zwischen  zwei  Böden  befindet    Der  innere  Kugel- 

!  boden,  welcher  durch  die  Dampfspannung  auf  der 
äufseren  Wandung  belastet  ist,  besteht  in  vielen  Fallen 

I  aus  Kupfer,  während  der  äufsere  Boden  aus  Flufseisen- 
hlech hergestellt  zu  werden  pflegt.  In  der  That  haben 
diese  Kochgefäfse,  von  denen  einerseits  gefordert  werden 
mufs,  dafs  sie  genügend  Widerstandsfähigkeit  besitzen, 
und  andererseits  mit  Recht  verlangt  wird,  dafs  sie 
namentlich  bei  Herstellung  der  Böden  aus  Kupfer  ohne 
Materialverschwendung  zur  Ausführung  gelangen,  auch 
die  Veranlassung  zu  den  erwähnten  Versuchen  gegeben. 

Bei  einer  ganzen  durch  äufseren  Ueberdruck  be- 
lasteten Hohlku^el  von  vollkommener  Form  und 
Gleichartigkeit    findet    eine    durch    die  Gleichnng 

k  —  ';»  p  -  bestimmte  Druckspannung  statt,  wobei 

:  p  die  Pressung  in  kg  qcra,  r  den  Wölbungshalbmesser 
und  s  die  Wandstärke  bedeutet  Unter  gewissen,  in 
der  Quelle  genaner  bezeichneten  Einschränkungen  hält 

!  der  Verfasser  uls  Anstrengung  für  kugelförmige  Böden 

I  aus  stark  gehämmertem  Kupfer  für  zulässig: 
gegenüber  Druck  k  =  300  bis  400  kg/qcm,  gegenüber 

'  Einbeulung  k  —  0,3  ko  bis  höchstens  0,4  1«,  worin 
die   Druckbeanspruchung  Ko    durch    die  Gleichung 

k„  -=  2550-120        ^  bestimmt  ist. 

Zu  den  höchsten  für  k  angegebenen  Werthen  zu 
greifen,  ist  nur  dann  als  zulässig  zu  erachten,  wenn 
es  sich  sowohl  hinsichtlich  der  Construetion  als  auch 
in  Bezug  nuf  die  Güte  des  Materials  und  die  Voll- 
kommenheit der  Ausführung  um  Erzeugnisse  aus  Werk- 
stätten handelt,  deren  Leistungen  dem  heutigen  Stande 
.  der  Technik  vollständig  entsprechen.  Da,  wo  diese 
Voraussetzungen  überhaupt  nicht  oder  doch  nicht  aus- 
reichend zutreffen,  wird  man  k  den  Verhältnissen  ent- 
sprechend niedriger  zu  wählen  haben.  Insbesondere 
wird  man  veranlagst  sein  können,  noch  bedeutend  uuter 
800  bezw.  0,8  zu  bleiben,  wenn  die  folgenden  Forde- 
rungen nicht  erfüllt  sind: 

1.  Das  Material  der  Böden  mufs  gut  und  die  Aus- 
führung derselben  namentlich  auch  in  Hinsicht 
auf  die  Vollkommenheit  der  Form  sorgfaltig  sein. 

2.  Bei  der  Befestigung,  insbesondere  bei  Einnietang 
des  Bodens,  ist  darauf  zu  achten,  dafs  Spannungen 
und  Formänderungen,  die  das  Entstehen  von  Ein- 
benlungen begünstigen  können,  ferngehalten  werden. 

;  8.  Die  Gestalt  des  Bodens  und  seine  Befestigung  am 
Umfang  müssen  so  sein,  dafs  die  von  der  Be- 
festigungsstelle auf  die  Kugrlwandung  zurück- 
wirkende Biegungsinanspruchnahnie  uicht  so  be- 
deutend ausfällt. 
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Die  Gleiehsetzung  der  für  die  zulässigen  An- 
rttfOifongen  gegebenen  Werthe: 

3»>  =  0,3  ^2650 -120  ^  ■[   joder  400  =  0,4 

(«.-.»V:  ^-y:-^ 

r=  167»,  d.  h.  erst  für  r>167s  wird  unter  den  der 
Entwicklung  zu  Grande  liegenden  Voraussetzungen  der 
Gefahr  der  Einbeulung  durch  Wahl  von  k  Rechnung 
in  tragen  sein. 

Die  zulässige  Belastung  der  kugelförmigen  Flufs- 
menböden  kann  gesetzt  werden: 

1.  Für  geglühte  Flufseisenböden,  welche  aus  einem 
(ianzen  bestehen  und  bei  deren  Herstellung  auf 
die  Erlangung  der  Kugel/orm  geachtet  worden  ist:  \ 

k.  — 2600-  115^ 

2.  Für  Flufseisenböden,  welche  ans  einzelnen  Segmen- 
ten  mit  l'eberlappungsnieten  hergestellt  werden, 
wobei  mit  Sorgfalt  auf  thunlichste  Vollkommenheit 
der  Kugelform  geachtet  wird: 


k.  =  2460-  116 


Als  Materialanstrengung  werden  unter  den  früher 
?emaehten  Voraussetzungen  als  zulässig  erachtet:  gegen- 
über Druck  k=400  bis  höchstens  600kg/qcm,  gegen 
ober  Einbeulung  k  =  0,26  k«  bis  höchstens  0,35  k«. 
Hierbei  ist  berücksichtigt,  dafs  die  Flufseisenböden  , 
hinsichtlich  ihrer  Form  nicht  ganz  so  sorgfältig  aus-  I 
geführt  zu  werden  pflegen  wie  die  in  guten  Werk- 
stätten gehämmerten  Kupferböden;  ferner  wurde  be-  j 
räeksiehtigt,  dafs  der  Werth  des  Flnfseiscns  weniger 
in  da.«  Gewicht  fällt  als  derjenige  des  Kupfers.  Kbenso 
ist  dem  l'nterschiede  in  dem  Zustande  des  Materials 
Rechnung  getragen,  in  welchem  das  Flufseisen  zur 
Verwendung  gelangt.    Bei  Wahl  von  k  ist  im  Falle  2 
(Roden  aus  einzelnen  Segmenten  zusammengenietet)  die 
Widerstandsfähigkeit  der  Nietverbindung  zu  beachten. 
Bei  Uebertragnng  der  Gleichungen   auf  Boden  von 
Dampfkesseln  wird  man  den  abweichenden  Verhält- 
nissen Aufmerksamkeit  zu  schenken  haben.  Im  kalten 


Zustande  bearbeitete  (gehämmerte)  Flufseisenböden 
werden  gegenüber  Kinbeulnng  eine  irröfsere  Belastung 
vertragen,  doch  wird  vor  ihrer  Verwendung  reiflich 
zu  erwägen  sein,  ob  das  Material  in  dem  bezeichneten 
Zustande  noch  ausreichende  Zähigkeit  besitzt. 


Wilhelm  Strecker*  f. 

Am  13.  April  d.  J.  ist  der  Wirkliche  Geheime 
Oberhaurath  und  vortragende  Rath  im  Reichsciscn- 
bahnantt,  Wilhelm  Streckert,  im  Alter  von  72  Jahren 
an  eiuem  Herzschlag  plötzlich  verschieden.  Das  deutsche 
Eisenbahnwesen  hat  dadurch  einen  herben  Verlust  er 
litten,  denn  der  Heimgegangene  hat  sich  nm  Bau  und 
Betrieb  der  deutschen  Eisenbahnen  hohe  Verdienste 
erworben. 

Wilhelm  Streckert.  am  22.  November  1830  in 
Kassel  geboren,  begann  seine  Beamtenlaufbahn  nach 
technischen  Studien  im  Jahre  1848  als  Kurfürstlicher 
hessischer  Baueleve,  besuchte  dann  die  polytechnische 
Schule  und  die  T'niversität  in  München  und  war  bis 
1835  als  Ingenieur  beim  Ban  verschiedener  Eisen- 
hahnen thätig.  Nach  seinem  Uebertritt  in  den  ureufsi- 
sehen  Staatsdienst  wurde  er  1868  in  das  technische 
Bureau  des  damaligen  Handelsministeriums  berufen 
nnd  im  Jahre  darauf  zum  Eisenbahn- Bauinspector  be- 
fördert. Im  Jahre  1878  erfolgte  seine  Ernennung 
zum  Kaiserlichen  Regierungsrath  und  ständigen  Hülfs 
arheiter  beim  Reichseisenbahnamt,  1875  wurde  er  zum 
Geheimen  Regierungsrath  und  vortragenden  Rath , 
1879  zum  Geheimen  Oberbaurath  nnd  1895  zum  Wirk- 
lichen Geheimen  Gberhaurath  mit  dem  Range  eines 
Rathes  1.  Klasse  befördert.  Seit  1880  gehörte  er  außer- 
dem der  Akademie  des  Bauwesens  als  ordentliches 
Mitglied  an. 

An  dem  gewaltigen  Aufschwung,  den  das  Eisen- 
bahnwesen in  wenigen  Jahrzehnten  genommen  hat,  ist 
der  Verstorbene  namentlich  durch  die  Bearbeitung  der 
Betriebs-,  Bahn-  und  Signalordnnngen,  der  Normen  für 
den  Bau  und  die  Ausrüstung  der  Eisenbahnen  u.  s,  w. 
betheiligt  gewesen,  nnd  auch  allgemeinen  Verkehrs- 
fragen hat  er  seine  Arbeitskraft  gewidmet  Daneben 
wirkte  er  außerdienstlich  mit  grofser  Hingebnng  für 
den  „Verein  für  Eisenbahnkunde",  den  er  24  Jahre  hin- 
durch geleitet  und  zu  hohem  Ansehen  geführt  hat.  Wie 
die  Verdienste  deB  Heimgegangenen,  werden  auch  seine 
persönlichen  Vorzüge  unvergessen  bleiben. 


Industrielle 

*    N  X*. 

Berlln-Anhaltisehe  Maschlnenban-Actlen- 
gesellschaft  zu  Berlin. 

Das  Werk  ist  in  der  Lage,  trotz  des  wirtschaft- 
lichen Niederganges,  der  das  Jahr  1901  hindurch  an- 
gehalten bat,  ein  Ergebnifs  aufweisen  «u  können,  das 
wenig  hinter  dem  Erträgnifs  der  Jahre  des  wirth- 
»chaftlichen  Aufschwanges  zurücksteht.    Der  Umsatz 
in  beiden    Fabriken    betrag   8059512,15.«   gegen  j 
8891772,25  t#  im  Vorjahre.    Die  Oiefserci  in  Dessau 
erzeugte  6381  «36  kg  Gufs,  gegen  8 175  156  kg  im  Vor- 
jahre.   Die  Abschreibungen  netrugen  8  34  159,69 
«ach  Einführung  vorstehender  Abschreibungen  stellt 
rieh  der  Reingewinn  der  Filiale  Dessau  auf  521  658,32  *M, 
der   Filiale    Moabit   auf  605  352,61         zusammen  i 
1 127010,98  .M,  hiervon  ab  Generalunkosten  266  786,54,  \ 
Zinsen 8479,95  #,  bleibt  ein  R  eingewinn  von  851 744.44.  #, 
hierzu  tritt  der  Vortrag  ans  1000  mit  44  933,38 
Es  ergiebt  sich  danach  ein  Reingewinn  von  896677,77 


Rundschau. 


dessen  Vertheilnng  wie  folgt  vorschlagen  wird:  10  *{o 
von  851  744,44  .«  an  den  statutarischen  Reservefonds 
—  Hö  174,44  t«,  Zuweisung  an  den  Beamten-Unter- 
stiitziingsfond  50000  Zuweisung  an  den  Arbeiter- 
rnterstützungsfond  40000, H,  Zuweisnnganden  Schaden- 
reservefond 15000  4°/o  Dividende  an  die  Aetionäre 
=  180000  7\,  •/»  von  481  670  ,«  an  den  Aufsicbts- 
rath  =  36  1 17,76  Ur",  10°/c  Restdividende  an  die  Aetio- 
näre =  450000       Vortrag  auf  1902  40886,58 


Breslaoer  Aet.-Gcs.  för  Eisenbahn- W  Agenbau. 

In  den  ersten  Monaten  des  Jahres  1901  war  das 
Werk  im  Waggonbau  noch  zufriedenstellend  beschäf- 
tigt, dann  Uelsen  die  Auftrüge  nach,  die  Verkaufs- 
preise wurden  schlechter  und  dieser  unbefriedigende 
Zustand  besteht  auch  jetzt  noch.  Die  gedrückten 
Preise  der  Waggons  und  die  ans  ungenügender  Be- 
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schäftignng  der  im  Waggonbau  arbeitenden  Werkstätten 
sich  ergebende  unvernültnifsmafsige  Steigerung  der 
Generalunkosten  mnfsten  den  Betriebsgewinn  mindern. 

Die  Abschreibungen  betrugen  183556,02  als 
Reingewinn  bleibt  übrig  471 077,27  ««  nnd  entfallen 
hiervon  zum  gesetzlichen  Reservefonds  23  598,86 
auf  Tantiemen  des  Aufsichtsrathes  und  des  Vorstan- 
des 35132,44  .Vy  als  4 V ,7»  Dividende  für  die  Vor- 
zngsactien  148  500  »tf,  als  8'/o  Dividende  für  die 
Stammactien  2G4000  Jf,  als  Vortrag  auf  neue  Rech- 
nung 745,97  Jt. 

Oberschlesische  Eisen-Induatrle,  Act-Gesellscbafl 
für  Bergbau  und  Hüttenbetrieb,  Glelwits.  O.-S. 

Ans  dem  umfangreichen  Bericht  über  dss  Geschäfts- 
jahr 1901  geben  wir  Folgendes  wieder:  „Das  Walzeisen- 
geschäft nahm  im  Berichtsjahre  einen  unerwartet  un- 
günstigen Verlauf.  Der  bei  Jahresbeginn  für  eine  volle 
Besetzung  der  Walzenstrafsen  nicht  mehr  zureichende 
Arbeitsbestand  zwang  die  Walzwerke,  mit  stark  ein- 
geschränktem Betriebe  zu  arbeiten,  zumal  auch  große 
Vorräthe  ans  dem  Vorjahre  übernommen  worden  waren. 
Die  erhoffte  Belebung  durch  den  bei  normalem  Ge- 
schäftsgänge zu  erwartenden  größeren  Frühjalnsbednrf 
blieb  aus,  umsomehr  als  die  Bauthätigkeit,  infolge  der 
zu  Jahresbeginn  erfolgten  Zusammenbrüche  auf  dem 
Gebiete  der  Hypotheken-Banken,  eine  starke  Beein- 
trächtigung erfuhr.  Nachdem  die  Lage  des  amerika- 
nischen Eisenmarktes,  welcher  bereits  seit  Jahresanfang 
eine  steigende  Richtung  verfolgte,  sich  immer  günstiger 
gestaltete,  hatte  es  mit  Beginn  des  zweiten  Quartals 
den  Anschein,  als  ob  eine  kleine  Besserung  der  Markt- 
Verhältnisse  zu  erwarten  sei.  Unter  diesen  Umständen 
nahm  das  Verkaufsgeschäft  im  II.  Quartal  einen  etwas 
gröfseren  Umfang  an,  doch  verhielten  sich  Händler 
und  Verbraucher  gegen  jede  Preiserhöhung  ablehnend, 
in  der  Erwägung^  dafs  eine  danernde  Besserung  erst 
nach  erfolgter  V  erminderung  der  großen  den  Eisen- 
markt  belastenden  Bestünde  zu  erwarten  sei.  Die 
geringe,  infolge  der  günstigen  amerikanischen  Berichte 
eingetretene  Belebung  schwand  indes  bald,  da  die  mit 
Beginn  des  II.  Semesters  auf  dem  Banken-Gebiete  zu- 
tage getretenen,  ungünstigen  Krscheinungen  eine  nach- 
theilig»; Einwirkung  auf  den  Eisenmarkt  ausübten. 
Während  bei  einem  scharfen  W  ettbewerb  auf  dein 
deutschen  Markte  die  Preise  unter  die  Gestehungs- 
kosten sanken,  war  es  trotz  der  Hereinnähme  umfang- 
reicher Auslandsaufträge  nicht  möglich,  den  Walz- 
werken volle  Beschäftigung  zuzuführen,  so  dafs,  nach- 
dem wir  bereits  im  I.  Quartale  des  Berichtsjahres  mit 
stark  redueirteii  Betrieben  gearbeitet  hatten,  wir  auch 
im  Laufe  des  II.  Semesters  zu  umfangreichen  Betriebs- 
einschrütiknngcn  gezwuugen  waren.  Die  Unmöglich- 
keit, die  Betriebe  im  vollen  Umfange  aufrecht  zu  er- 
halt Ii,  beeinflußte  das  finanzielle  Ergebniß  des  Be- 
richtsjahres durch  Vertheuerung  unserer  Selbstkosten 
auf  das  Nacht  heiligste.  Der  stark  eingeschränkte  Be- 
trieb bedingte  eine  ungünstige  Verthpilung  der  Betriebs- 
und Gencralkosten  pro  Tonne  des  erzeugten  Fabrieates 
ur.d  gestattete  bei  der  unseren  Arbeitern  gebotenen 
verminderten  Arbeitsgelegenheit  nicht,  diejenige 
Regelung  der  Gedinge  eintreten  zu  lassen,  welche  bei 
der  Möglichkeit  voller  Betriebsführung  geboten  gewesen 
wäre.  Leider  waren  wir  aber  aufser  Stande,  durch 
weitere  Heranziehung  von  Auslands  ■  Autträgen,  aus 
geographisch  entfernteren  Absatz-Gebieten,  die  dringend 
erforderliche  Füllarbeit  zu  schaffen,  weil  die  nach 
solchen  Absatz-Relationen  erzielbaren  Erlöse  in  einem 
zu  argen  Mißverhältnis  zu  unseren  Selbstkosten  standen. 
Letztere  wurden  aber  während  des  Berichtsjahres  durch 
die  unverhiiltnifsmäfsig  hohen  Kohlenpreisc  auf  das 
Nachtheiligste  beeinflußt. 

Unter  diesen  Umständen  haben  wir  es  dankhur 
begrüfst,  dafs  das  Ministerium  für  Handel  und  Gewerbe, 


j  in  Anbetracht  der  überaus  ungünstigen  Wendung,  welche 
die  Verhältnisse  auf  dem  oberschlesischen  Koheisen- 
und  Walzeisen-Markte  namentlich  im  II.  Semester  1901. 
genommen  hatten,  vom  1.  Januar  1902  an  eine  wesent- 
liche Ermäßigung  des  Fettkohlenpreises  von  Königin 
Luisen-Grube  bewilligte,  eine  Massnahme,  welche  ge- 
eignet sein  wird,  eine  Belebung  der  oberschlesischen 
Eisenindusttie  herbeizuführen.  Was  das  diesjährige 
Resultat  der  Walzeisen-Abtheilung  unserer  Gesellschaft 
anbetrifft,  so  erwähnen  wir.  dafs  der  Mindererlös  für 
zum  Verkauf  gebrachtes  Walzeisen  im  Berichtsjahre 
die  Summe  von  3 159  614,47  .H  betragen  hat.  Bei 
der  bedeutenden  Fabrieation  unserer  Walzeisen-Ab- 
theilung wirkte  der  Umstand  nachtheilig  ein,  dafs  wir 
auf  unseren  ausgedehnten  Anlagen  keinerlei  Walzwerks- 
Fabricatc,  wie  Schienen,  Träger  und  Grobbleche,  dar- 
stellen, für  welche  ganz  Deutschland  umfassende  Ver- 
bände bestehen,  Organisationen,  durch  welche  auch  in 
kritischen  Zeiten  ein  zielloser  Concurrenzkarapf  unter 
den  deutechen  Producenten  ferngehalten  wird.  Unser 
bisheriges  Walzprogramm  umfaßt  nahezu  ausschließ- 
lich Handelseisen,  dessen  Verkauf  durch  den  Ober- 
schlesischen Walzwerks- Verband  bewirkt  wird.  Wenn 
dieser  provinzielle  Verband  auch  in  wirksamer  Weise 
den  Wettbewerb  zwischen  den  schlesischen  Werken 
beseitigt,  so  reichte  sein  Einflufs  doch  nicht  so  weit 
um  der  durch  die  Uneinigkeit  der  westlichen  Werke 
bedingten  Verheerung  des  deutschen  Marktes  erfolg- 
reich zu  begegnen.  Angesichts  der  immer  günstigeren 
Gestaltung  des  amerikanischen  Geschäftes  nnd  in  Er- 
wägung des  Umstandes,  dafs,  auch  nach  Lage  des 
englischen  Marktes,  ohne  die  vernichtende  gegenseitige 
Concurrenz  der  deutschen  Werke  in  Deutschland 
günstigere  Erlöse  hätten  erzielt  werden  können,  ist  es 
jedem  Einsichtigen  klar,  dafs  nicht  die  Lage  des 
Weltmarktes,  sondern  die  Uneinigkeit  in  den  west- 
nnd  süddeutschen  Industriebezirken  eine  wesentliche 
Ursache  für  die  immer  ungünstigere  Gestaltung  der 
Walzeisen-Industrie  bildete,  und  es  ist  tief  zu  bedauern, 
dafs  diese  Erkenntnifs  es  nicht  früher  vermocht  hat, 
auch  diese  Reviere  zum  Zusaminenschlufs  zu  führen. 
Erst  mit  Wende  de«  Jahres  sah  man  sich  auch  im 
Westen  zu  einem  erneuten  Versuche  nach  dieser  Richtung 
veranlafst  und  es  vollzog  sich  gegen  Mitte  December 
zunächst  eine  Verständigung  der  namhaftesten  west- 
und  süddeutschen  Walzeisen- Erzeuger,  zum  Zwecke 
einer  gemeinschaftlichen  Preisfestsetzung  für  Flufsstab- 
Eisen,  wodurch  mit  Ende  des  Jahres  eine  Belebung 
des  Geschäftes  herbeigeführt  wurde.  Hoffentlieh  folgen 
diesem  einleitenden  Schritte  in  Kürze  weitere  Mafs- 
nahmen,  betreffend  Syndicirung  dergesammten  deutschen 
Walzeisen- Industrie.  Angesichts  der  in  Amerika  anf 
diesem  Gebiete  geschaffenen  Organisationen  werden 
die  deutschen  Industriellen  es  als  ihre  vornehmlichste 
Pflicht  ansehen  müssen,  sieh  in  einer  den  deutschen 
Verhältnissen  entsprechenden  Weise  ebenfallszusnmmen 
zuschliefsen.  um  nicht  durch  Uneinigkeit  in  einem 
früher  oder  später  von  Amerika  aus  zu  erwartenden 
Concnrrenzkampfe  sicher  zu  unterliegen. 

Die  oberschlesischen  Hochofenwerke  schlössen 
sich  im  Laufe  des  Monats  April  1901  zu  einer  Vereinigung 
zusammen,  welche  eine  gemeinschaftliche  Verkaufsstelle 
für  die  gesammte  oberschlesische  Roheisen -Production 
etablirte.  Zunächst  war  die  Vereinigung  bemüht,  durch 
eine  intensive  Wahrnehmung  des  Exportgeschäftes 
eine  Erleichterung  bezüglich  der  sehr  namhaften  im 
Revier  lagernden  Roheisen-Bestände  herbeizuführen. 
Das  Geschäft  in  Drahtfabricaten  verlief  unter  der  Ein- 
wirkung des  deutschen   Walzdraht-   und  Drahtstift- 

I  Syndicats  im  Berichtsjahre  trotz  der  allgemeinen  un- 
günstigen Geschäftslage  relativ  befriedigend.  Sowohl 
das  Walzdraht-  als  das  Drahtstift-Syndicat  mufsten. 
der  C'onjunctnr  folgend,  die  Verkaufspreise  ermäßigen, 
doch  behielten  diese  für  bestimmte  Zeiträume  festge- 
setzten Preise  angesichts  der  bestehenden  Verkauß- 
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Organisation  in  dieser  Zeit  unveränderte  Gültigkeit, 
10  dafs  der  Drahtmarkt  unter  den  täglichen  Preis- 
irhwankungin  und  ünterbietungen,  die  das  Geschäft 
sonst  in  der  Eisen -Industrie  so  schwer  geschädigt 
haben,  wenige,  an  leiden  hatte.  Die  im  zweiten  Halb- 
jahr 1900  allgemein  vorgenommenen  wesentlichen  Bc- 
triebscinschränki.ngen  der  Drahtwerke  kanten  dem  Be- 
richtsjahre zugute;  der  normale  Bedarf  konnte  den 
Werken  nicht  länger  vorenthalten  werden,  namentlich 
auf  dem  Drahtstifttnarkte,  weil  der  Verband  deutscher 
DrahUtiftfabricanten  auch  während  der  Hochconjunctur 
keine  Quantitäten  zn  Speculationszwecken  an  den  Murkt 
gebracht  hatte.  Weiter  war  es  für  die  Gestaltung  des 
Drahtmarkte»  vorteilhaft,  dafs  bereits  am  26.  Juni 
die  Verlängerung  des  Drahtstift-Syndicatcs  für  weitere 
3  Jahre,  bis  Ende  1904,  bekannt  wurde.  Für  die 
«eitere  Entwicklung  des  Geschäftes  in  Drahtfahricaten 
ii:  das  Zustandekommen  des  allgemeinen  deutschen 
Walzdraht  -Syndicates  von  gröfstcr  Bedeutung.  Die 
Gründung  desselben  erfolgte  noch  vor  Jahresschluß, 
am  14.  December,  mit  vierjähriger  Gültigkeitsdauer. 
Das  seitherige  Walxdraht-Syndicat  regelte  nur  den 
Verkauf  für  die  Rheinisch -westfälische  Gruppe  und 
»ach  nur  nach  deren  deutschen  Absatzgebieten,  während 
der  neu  gegründete  Walzdrahtverband  die  gesammte 
deutsche  Production  und  das  Verkaufsgeschäft  in  Walz- 
draht Tür  das  In-  und  Ausland  umfafst  Die  Ver- 
kaufsstelle dieser  Vereinigung  wird  im  Interesse  der 
geinten  Firmen  für  angemessene  Verkaufspreise  sorgen, 
bei  ihren  Preisstelinngen  aber  in  erster  Reihe  darauf 
Bedacht  nehmen,  die  ausführende  Verfeinerungs-Industrie 
in  ihrer  Leistungsfähigkeit  zn  fördern.  Der  Verbard 
deutscher  Drahtwalzwerke  schafft  der  gesammten 
deutschen  Draht-Industrie  eine  bedeutungsvolle  Grund- 
lage. Der  Besitzstand  der  einzelnen  grofsen  Productions- 
feoiete  wird  durch  ihn  gewährleistet,  ebenso  wie  jede 
einzelne  Pinna  in  ihrer  Leistung  eingeschätzt  ist.  Es 
darf  deshalb  im  Anscblnfs  an  die  Schaffung  dieser 
Organisation  erhofft  werden,  dafs  das  von  den  Inter- 
essenten schon  so  lange  angestrebte  Syndicat  für  ge- 
legene Drähte  nun  auch  zustande  kommt.  Gelingt 
<■*,  den  jetzt  bestehenden  Verkaufs- Vereinigungen  des 
Drahtgewerbes  dieses  Bindeglied  anzuschließen,  so  wird 
weh  noch  anderen  Erzeugnissen  der  Draht- Industrie 
die  Möglichkeit  für  eine  Regelung  gegeben,  da  fBr  die 
Svndicirung  der  meisten  anderen  Drahtfabricate  die 
Anlehnung  an  eisen  Verband  für  gezogene  Drähte  die 
Vorbedingung  ist.  Die  Drahtverbände  haben  sich  in 
der  ungünstigen  Conjunctur  des  abgelaufenen  Geschäfts- 
jahres auf  das  beste  bewährt;  ihr  überaus  wohltätiger 
Einflofs  ist  nicht  nur  hei  den  Fabricanten,  sondern 
auch  bei  den  Abnehmern  angenehm  empfunden  worden. 
Es  ist  zu  wünschen,  dafs  auch  die  anderen  Zweige 
der  Eisen-Industrie  sich  die  Erfahrungen  dieser  Ver- 
bände zu  Nntze  machen.  In  nnserer  hupfer-,  Nickel- 
und  Doppel metall-Kabrication  verliefen  die  Betriebe 
»türnngslos.  Wir  beabsichtigen,  um  eine  rationelle 
Interessen-Vereinigung  innerhalb  der  deutschen  Metall- 
industrie herbeizufülir  en,  zunächst  im  Verein  mit  der 
Metall  - Abtheilung  der  mit  uns  liirten  Emaillirwerk 
and  Metallwarenfabrik  Silesia  Artien-Gesellf  haft  den 
Anschlufs  der  auf  dieses  Gebiet  bezüglichen  Unter- 
nehmungen nnserer  Gesellschaft  an  eines  unserer  be- 
deutendsten Concurrenzwerke  zu  bewirken,  und  werden 
behufs  Durchführung  dieser  Transartion,  deren  Grund- 
löge bereits  fest  vereinbart  worden  sind,  sowohl  in 
Raildonliutte,  als  auch  in  Herminenhütte.  .  ie  daselbst 
Wtehenden  Metullwerks-Anlagen  au»  unseren]  Unter- 
nehmen exnexniren. 

l'uscr  Umsatz  an  Fertigfahricatcn  (Walzeisen, 
Bleche,  Bandstahl,  Drahtwaaren,  Bronce-,  Bimetall-  und 
Kupfer-Fabricate  u.  s.  w.)  entsprach  einem  Betrage 
von  23725  842,43  Wir  beschäftigten  auf  unseren 
»trken  durchschnittlich  8864  Arbeiter.  Mit  Jahres- 
schlnbttrug  das  Vermögen  der  Krankenkassen  für  unsere 


Arbeiter  397  999,78  Jt,  das  Vermögen  der  Pensions-  und 
I  Unterstütznngs-Kassen  Tür  unsere  Arbeiter  7 1 5  468,26  *. 
I  Die  unsererseits  im  Berichtsjahre  für  dit  Kranken-, 
!  Pensions-  und  Unterstützungs-Kassen,  sowie  für  die 
;  Unfall- Versicherung  und  Alters-  und  Invaliden-Ver- 
sicherung   zu    Lasten    unserer    Betriebe  geleisteten 
I  Zahlungen  betrugen  309  856,26  Ut,  um  12  329,96  Jf. 
mehr  als  im  Vorjahre.    Für  Prämien  an  Arbeiter, 
welche  in  unseren  Werken  mehr  als  30  Jahre  ununter- 
brochen beschäftigt  waren,  zahlten  wir  4416,30  M. 
Für  die  Altersversicherung  unserer  Beamten  veraus- 
lagten wir  einen  Betrag  von  48826,68  Ulf.    Die  Aus- 
;  gäbe  an  Steuern  betrug  im  Berichtsjahre  232662,65  ,  H. 
|  Wir  zahlten  demnach   für»  Arbeiter-  und  Beamten- 
Wohl  fahrtseinrichtnngen  und  Steuern  im  Berichtsjahre 
'.  595761,89  »*  gegen  579534,68«*  im  Vorjahre.  Das 
1  Gewinn-  und  Verlustkonto  enthält  einen  Uebertrag 
aus  dem  Vorjahre  in  Höhe  von  78067,90  Uf,  hierzu 
kommen:  Bruttogewinn  des  Gesamnit- Unternehmens, 
incl.  10  M  für   einen  verfallenen  Obligationscoupon 
2451583,47.«,  ferner  Gewinn  an  Zinsen  90  597,32  Uf. 
in  Summa  2 620 248,69  Uf.    Hiervon  gehen  ab:  Cen- 
tral -  Verwaltungskosten,  Provisionen,  Steuern,  antei- 
lige Spesen  der  Verbände  u.  s.  w.  312  711,97  Jt,  Obli- 
gationszinsen, von  welchen  226000  Ulf  am  2.  Januar 
1902  fällig  werden,  452010  Jt.    Es  verbleibt  somit 
|  ein  Gewinn  von  1855636.72  Jl.    Die  Vertheilung  des 
!  Gewinnes  wird  wie  folgt  vorgeschlagen :  Von  dem  vor- 
stehend verbleibenden  Gewinn  sind  zu  Abschreibungen 
auf  Anlageconto  1250000  M  zu  verwenden,  es  bleiben 
605  536,72  ,4f.    Wir  beantragen  zu  verwenden:  2  °y'u 
Div  idende  auf  25  200000  Jt  Actiencapital  =  504  000  Jt, 
Dotation  für  das  Delcredereconto  10000  -Jf,  Extrareseve 
fürdas  vom  Grafen  Hrnckel  von  Donnersmarek  über- 
nommene Inventar  9000  u#  und  den  Rest  von  82536,72  Jt 
auf  das  Jahr  1902  vorzutragen." 


PoldlhUtte  Tlegelgnfsstahlfabrlk. 

Das  Geschäftsjahr  1901  ergab  einen  Bruttogewinn 
von  1  448  558,83  Kronen  gegen  1814  922,17  Kronen 
im  Vorjahr,  der  Reingewinn  beziffert  sich  auf 
101363.39  Kronen,  d.  i.  413  266,72  Kronen  weniger 
als  1900.  Dnrch  die  bereits  im  Jahre  1900  einsetzende 
Depression,  die  sich  im  Berichtsjahre  zn  empfindlicher 
Absatzstockung  steigerte,  ergab  sich  die  Notwendigkeit 
zu  Betriebseinschränkungen,  zeitweise  sogar  zu  voll- 
ständigen Betriebseinstellnngcn,  wodurch  naturgemäß 
die  Krzengnngskosten  auf  das  Ungünstigste  beeinflufst 
wurden.  Die  Knseugung  von  Werkzeugstahl  und 
Schmiedestücken  erfunr  einen  empfindlichen  Ausfall; 
auch  in  Federn,  deren  Erzeugung  einen  wichtigen 
Zweig  des  Werkes  bildet  und  ebenso  in  Geschossen 
und  Geschützmnteriul  war  der  Absatz  unzureichend. 
Um  die  Unregelmäßigkeit  in  dem  Beschäftigungsstand 
einzelner  Productionszweigceinigermafsen  zu  paralvsiren, 
,  hat  die  Gesellschaft  sich  anf  die  Fahrication  von  Achsen 
für  Kisenbahn-Fahrbetriebsmittel  in  gröfserem  Umfange 
vorl  ereitet  und  beabsichtigt  sie  auch,  das  Project  der 
Fahrication  von  Eisenbahnradrcifen  zu  verwirklichen, 
j  da  der  Absatz  dieser  Fabricate  den  8  hwankungen  der 
I  l'onjunctur  im  geringeren  Mafse  unterworfen  ist  und 
ihre  Herstellung  sich  in  den  Rahmen  der  Fahrication 
einfügen  läfst. 

Der  Reingewinn  des  Berichtsjahres  zuzüglich  des 
Gewinn  vortrage«  vom  Vorjahre  wird  mit  zusammen 
125  818.82  Kronen  auf  neue  Rechnung  vorgetragen. 


Skodawerke,  Actlengesellschaft  in  Pilsen. 

Der  Geschäftsbericht  Tür  das  Jahr  1900  1901  führt 
I  aus,  dafs  die  geschäftliche  Krisis  auch  die  Werke  der 
|  Gesellschaft  hart  betroffen  hat  nnd  dafs  die  Werkstätten 
i  während  des  ganzen  Jahres  nicht  bis  zur  Grenze  ihrer 


Digitized  by  Google 


540   Slahl  und  Eisen.                               Vereins  ■  Nachrichten.  <H.  Jahrg .  Nr.  9. 

Leistungsfähigkeit   aussen  atzt  werden  konnten.    Die  1        Die  Facturen  summe  der  ausgeführten  Lirferucpfn 

Suhlhütte,  die  in  hohem  Mafse  auf  Lieferangen  an  beträgt  16  701  262,34  Kronen,  der  Arbeiterstand,  der 

das  Ausland  angewiesen  ist,  hatte  ganz  besonders  unter  zn  Beginn  des  Geschäftsjahre»  8211  Mann  betrug,  sank 

der  Krisis  zu  leiden:  die  Waflfenfabrik,  die  nunmehr  zum  Schlafs  desselben  auf  2831.    Eine  Dividende  ge- 

aueh  die  Kabrication  von  Kanonen  grollen  Kalibers  langt  nicht  zur  Vertheilung,  vielmehr  ist  der  nach 

aufgenommen  hat,,  konnte  nicht  voll  beschäftigt  werden  620  527   Kronen    Abschreibungen   bilanzmäfsig  ver- 

und  die  Maschinenfabrik  war  nur  schwach  mit  Auf-  bleibende  Reingewinn  von  100  539,81  Kronen  auf  neoe 

ragen  versehen,  desgleichen  die  Brückenbau-Anstalt.  Rechnung  vorgetragen. 


Vereins-Nachrichten. 


Verein  deutscher  Eisenhuttenleute. 

Fflr  die  Verein*l»lbll©lhck 

ist  folgende  Bücherspendc  eingegangen : 

Von  Hrn.  M.  K.  de  Loisy,  Ingenieur  Principal  des 
Fonderies  de  la  Societc  de  Peftarroyn,  Periarroya 
(Spanien):  Sole  sur  uns  Variante  du  proetdr  an 
minerai. 

Aendcrungeu  Im  Mltglieder-Verzeichnifs. 

d' Au>iac,  Tierre  AngHs,  Ingenieur  an  corps  des  Mines 
l.e  Mans  (Sarthe). 

ron  Bechen,  G.,  Ingenieur,  Duisburg,  Branerstr.  8. 

Engels,  Dr.  Max,  Düsseldorf,  Parkstrafse  72. 

Fischer,  Rudolf,  Ingenieur,  Kattowitz  O.S.,  King  4. 

Hartman»,  Karl,  Director  des  Metallwerkes  Manfred. 
Weiss.  Csepel  bei  Budapest. 

Hrrwii/,  Otcar,  Ingenieur,  Sharon  Steel  Company, 
South  Sharon,  Penn. 

Hiy  ,  F  W.,  Vertreter  industrieller  Werke.  Düssel- 
dorf, Hansabaus,  Haus  IV. 

lioinkiss,  Keinh.,  Hütteningenieur.  Differdingen,  Luxem- 
burg. 

Janssen,  F.,  dinl.  Ingenieur,  Fnion  Elektricitäts-Ges., 

Düsseldorf.  Hansahuu;<. 
von    K hat/nach,    l' ,    Director   der  Maschinenfabrik 

Hohenzollcrn.  Düsseldorf-Grafenberg. 
Klapproth.   Kml,   Director  der   Hagener  Gufsstahl- 

werke.  Hairen  i.  W..  Frankfurterstr.  27. 
Küster,  Alejcamter,  Köln,  Deutscher  King  1. 


List,  Dr.  K.,  Professor,  Oldenhurg  im  Grofsh.,  Bis- 
inarckstrafse  5. 

Müller,  Bruno,  Hütteningenieur,  Budapest,  Stein- 
bruche rstrafse  81. 

Mukni,  Dr.  Th.,  Ingenieur,  Kaigun  Heikisho  Hojuko 
Yokosuka,  Sagami',  Japan. 

I\>zzi,  Franz,  Ingenieur,  Wallingen.  PosJ  Kombach. 

Söderström,  K.  ^Ingenieur,  Carnegie  Hotel,  Munhall.Pa. 

Teichmann,  Karl,  Ingenieur,  Remscheid,  Frciheit- 
strafse  31  a. 

I  'nrkenbolt,  l.udw.,  techn.  Director  bei  Kmil  Henricot. 
Riscn-  und  SUhlgiefserei ,  Court  -  Saint  •  Etiennc, 
Belgien. 

Neue  Mitglieder: 

r„n  Beneschewitz,  Dimitrg,  Berg-  und  Hütteningenieur, 
Briaosky  Stahl-  und  Kisenwerk,  Kkaterinoslaw  (Süd- 
Rufsland). 

Björkner,  C.  H.,  Ingenieur,  Johnstown,  Fa.,  232  Market 
Street. 

Sorstrand,  Joh.,  Ingenieur,  Johnstown,  Fa.,  5()8 Napoleon 
Street. 

Radovanoric,  Andreas,  Ingenieur,  Zürich  V,  Freie- 
strafse  166. 

Sehrotier,  Dr.phil.,  Friedrieh  August,  Chemiker  der 
Duisburger  Eisen-  und  Suhlwerke,  Duisburg,  Sonnen- 
wall  79. 

Schroeder,  F.  A.,  Ingenieur,  Johnstown,  Fa.,  209  Cedtr 
Street. 

Verslorben: 
Mohr,  Hermann,  Commerzienrath,  Mannheim. 
Weber,  Julius,  Hütten  Verwalter,  Trzvnietz. 
H 'Ulbern,  Dr.,  C,  Hütteningenieur,  Köln. 


Eisenhütte  Oberschlesien. 

Zweifcverein  des  Vereins  deutscher  Eisenhüttenleute. 

Hauptversammlung 

am  Sonntag,  den  4.  Mai  1902,  Nachmittags  2  Uhr  im  neuen  Concerthaa» 
zu  Beuthen  0.-8.,  (ryronasialstrafse. 

Tagesordnung: 

1.  (leschäftliche  Mittheilangen. 

2.  Wahl  des  Vorstandes. 

3.  Vortrag  des  Hru.  Director  Biirkhardt-Gleiwitz  über:  ^Fortschritte  in  der  Anwendung  der  Darupf- 
üherhitzung." 

4.  Vortrag  des  Hrn.  Geschäftsführers  des  <  Vntralverbandes  deutscher  Industrieller  H.  A.  Bueck-Berlin  über: 
„Die  wirtschaftliche  Bedeutung  der  industriellen  Cartelle." 

5.  Kel'erat  des  Hrn.  Bergwerksdirector  Wachsmann -Kattowitz  über:  ,,SchlainmversaU  beim  oberschlesischen 
Kohlenbergbau.* 
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Rheinisch-Westfälische  Industrie -Ausstellung. 

III.  Die  Krupphalle. 


|ie  alles  im  Ausstellungswescn  je  Da- 
gewesene übertreffende  Wucht,  mit 
der  die  Firma  Fried.  Krupp  auf  der 
Düsseldorfer  Ausstellung  auftritt,  be- 
weist aufs  neue,  dafs  der  jetzige  Inhaber  nicht 
nur  die  schwierige  Kunst  verstanden,  das  Erbe 
seines  Vaters  zu  wahren,  sondern  dafs  er  es 
in  bewnndernswerthetn  Mafse  gemehrt  und  mit 
zäher  Tbatkraft  und  unvergleichlichem  Erfolg 
stets  wachsenden  Zielen  zugeführt  hat. 

Der  mächtige  Bau,  welcher  die  ausgestellten 
Erzeugnisse  der  Kruppwerke  aufgenommen  hat, 
fallt  dem  durch  den  Hanpteingang  eintretenden  Be- 
sucher sofort  durch  seine  imposante  Gröfse,  sowie 
die  vornehme  Einfachheit  seiner  architektonischen 
Gliederung  in  die  Augen.  Der  hochragende  Ge- 
fecbtsmaat  am  südlichen  Ende  des  Gebäudes 
zeigt  bereite  von  weitem  an,  dafs  die  Firma 
Krupp  sich  nicht  mehr  auf  die  reine  Eisen- 
industrie beschrankt,  sondern  auch  den  Schiff- 
bau in  den  Kreis  ihres  Wirkens  einbezogen  hat. 
Die  Lage  des  zugewiesenen  Platzes,  eingeengt 
zwischen  der  Hauptallee  und  einer  längs  des 
Rheins  geführten  Eisenbahn,  bedingte  eine  starke 
Langenentwicklung  des  Baues.  Die  hierdurch 
entstehende  ungünstige  architektonische  Wirkung 
wurde  aber  überwunden  und  zwar  im  Innern 
durch  zwei  Brücken,  die  den  Kaum  in  drei 
Theile  gliedern,  und  in  der  anfseren  Architektur 
dadnrch,  dafs  die  Eingänge  nicht  an  die  Enden 
der  Haupthalle  gelegt,  sondern  von  dieser  etwas 
nach  der  Mitte  zu  abgerückt  und  mit  zwei  schweren 


Thürmen  überbaut  worden  sind,  zwischen  denen 
ein  die  Hanpthalle  erweiternder  niedriger  Vorbau 
liegt.  Die  gesammte  Bodenflache  der  Krupphalle 
betragt  4280  qm  gegenüber  1815  qm  Ausstellungs- 
flache auf  der  Weltansstellung  Chicago  und  932  qm 
auf  der  Düsseldorfer  Ausstellung  1880.  Der 
Hauptkörper  des  Baues  ist  eine  aus  11  eisernen, 
durch  Gitterwerk  nnter  sich  verbundenen,  in 
Kugelgelenken  ruhenden  Portalträgern  herge- 
stellte lichtdurchfluthete  Halle  von  26  m  Gesammt- 
weite  bei  18,5  m  Höhe.  Die  Eiseneonstruction 
ist  auch  in  Essen  entworfen  und  ausgeführt ; 
sie  hat  ein  Gewicht  von  450  t,  während  die 
Ausstellungsgegenstände,  die  sie  birgt,  ein  solches 
von  3500  t  erreicht,  entsprechend  zusammen 
400  Doppelwagen  zu  je  10  t  Ladegewicht.  Zum 
Aufstellen  der  schweren  Ausstellungsgegenstände 
ist  die  Halle  mit  einem,  sie  der  ganzen  Lange 
nach  beherrschenden,  elektrisch  betriebenen  Lauf* 
krahn  ausgestattet.  Die  Längsträger,  auf  denen 
er  läuft  und  deren  Oberkante  in  der  Höhe  von 
12,3  m  sich  befindet,  ruhen  auf  Consolen,  die 
an  den  Pfeilern  der  Portalträger  angebracht 
Bind.  Der  Krahn,  ein  Erzengnifs  und  zugleich 
Ausstellungsgegenstand  des  Grusonwerks,  besitzt 
eine  Tragfähigkeit  von  25  t.  Seine  elektrische 
Betriebsvorrichtung  ist  für  eine  Spannung  von 
500  Volt  vorgesehen.  In  Düsseldorf  arbeitet  der 
Krahn  jedoch  nur  mit  440  Volt,  kann  dort  also 
nicht  seine  volle  Geschwindigkeit  aufweisen. 
Wie  oben  erwähnt,  ist  der  innere  Raum  durch 
zwei  Brücken  in  drei  Abtheilungen  gegliedert, 
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in  deren  mittlerer  die  Gafsstahlfabrik  Essen, 
im  Nordende  die  Germania  und  im  Sädende 
das  Gmsonwerk  aasstellt.  Die  in  den  Thansen 
and  Portalen  gelegeneu  Obergeschofsräume  werden 
so  verwendet,  dafs  in  den  südlichen  die  Boreaox 
ontergebracht  sind,  in  den  nördlichen  die  Wohl- 
fahrtseinrichtangen    zar   Ausstellung  gelangen. 

Was  zunächst  den  Antheil  der  Gafsstahlfabrik 
Essen  an  der  Ansstellang  betrifft,  so  kommt  in 
erster  Linie  die  Geschätzfabrication  in  Be- 
tracht, die  u.  a.  vertreten  ist:  durch  eine  30,5 -cm 
Ktistenkanone  in  Thnrmlaffeto,  eine  21 -cm  Kästen- 


lehrreiches Bild  aber  die  Entwicklang  und 
heutige  Leistang  der  Essener  Panzerplatten- 
Fabrication  erhält  man  aas  einer  grofsen 
Anzahl  beschossener  Platten,  anter  denen  die 
folgenden  Typen  vertreten  sind:  Compoand- 
platten,  Platten  aus  weichem  Nickelstahl,  Platten 
aas  ölgeh&rtetem  Stahl,  einseitig  gehärtet« 
Nickelstahlplatten,  gewalzte  Platten  für  Panzer- 
decks und  gegossene,  aas  gehärtetem  Nickel- 
stahl bestehende  Panzerobjecte.  Letztere  sind 
eine  bisher  auch  in  technischen  Kreisen  un- 
bekannte Neuerung,  deren  Tragweite  noch  nicht 


Länge  de«  Haupuehlfla  dar  11*1'»  

Uetetnmtlioge  d«r  Hall«  (eln«chllcf»llch  tödlicher  und 

nOrdllcher  Anbau)   

Rretl«  de«  Haupttchlff*    


mm  m 


13«  m 
SC  m 


Uralt«. der  Halle  (elntchllehllch  dttllcher  Anbau)  34  m 

Oeiammtbodenflacbe   «2SO  ,,,,, 

Hohe    de*    Hauptachlfti    (Uchte    HShe    der  KJeen- 

oonatruotlon)   Infi  m 
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Abbildung  1.    Lageplan  der  Auastulluugsgegenstande  in  der  Krupp -Hnlli 


I  SOfS-cm  Kuttenkanone  In  TharmlaOete. 
>  «8 -cm   Hcbift*«kanone    In  MitlelplTOt- 
I.aflete. 

8  26-em    KUttenbaublU«   In  MlttelplTol- 

LalTete. 

21-cmKattenkanonel.Verechwlndlan*eta. 
19-cm   Hchlfltkanone    In  MlttalplTot- 
I.aflete. 

13-cra  Kütienkanone  In  kflltelplTot-I.elf. 
Faid-  und  Oeblrgtg etchfltie. 
Betchoatene  Panierobjecte. 

9  Panierplatten-Waliwark. 

10  lllnteritaren. 

11  VorderateTen. 

18  Torpedobooteteren. 

I'loefenttinde  ttt  Normal-  und  SohmaT 
lr  j     apurbahnen  >ovla  ioduetr.  Zwecke. 


16  Oruppa  ron  8tablfortn(-ufeelfickcn. 

17  4«  n  lange  Wella. 

18  Vollständige  lutamniengeeetite  Welle 

für  einen  Schnelldampfer  (darüber: 
Kesielboden  und  etwa  ST  m  langet 
Kottelblech). 

19  Trockenachrank. 
SO  Scbiitlelherd. 

*1  tfafe-Kugelmuhle. 
*i  Pochwerk. 

SS  Mag-uetiacher  Kritcbeldrr. 
14  Linoleum-Kalander. 
ÜJ  Blelplatten-Waliwerfc. 
86  Blatkahelprcaae. 

127  Maachlnen  aur  r'abrlcatlon  ron  rauch- 

loaem  Pulrer. 
M  Prodi    elnaa    Qrueontohen  Uartgufi- 

penierthurat*. 


29  Dempf-Drnamo. 
80  Orflilertkeuimer. 

Hl  Modelle  der  alten  und  neuen  Oermeuie- 
Werfl  und  Sehlfttmodelle. 

SS  Orundplatt«  für  eine  S.-hitT.mat.  Mb. 

88  Darapfketeelenlege  Patent  Hchuli  aai 
Pumpe. 

84  Ventllaüontanlageo. 

88  Torpedoboottmatchlnrn 

86  Uampf  belbootaanlage 

37  Boot«helfomaechlne, 

38  tlunhlontaafiuge. 

39  Aufteilung   Ton  Krim 

KohatotTen  (darüber: 

40  Aueatellunf  von  Halb-  und  Hulfa/ebrl 

oaten  (dartber:  Autttellung  dar 
Wohirahrualnricbtuncen). 


und  anderes 
Itureue). 


kanone  in  Verschwindlaffete,  eine  15-cm  Kttsten- 
kanone  in  Mittelpivotlaffete  and  eine  28-cm 
Küstenhanbitze,  ferner  durch  eine  28-cm  und 
eine  19-cm  Schiffskanone  in  Mittelpivotlaffete; 
an  Feldartillerie  -  Material  sind  einige  7,5-cm 
Feldkanonen  neuester  Construction  ausgestellt, 
ferner  einige  Feldhaubitzen  and  daran  anschlieisend 
Gebirgskanonen  and  mehrere  Geschütze  kleinen 
Kalibers.  Systematische  Zusammenstellungen  von 
verschiedenen  Verschlufs  -  Constructionen ,  Ge- 
schossen, Patronen,  Kartuschen  und  Munitions- 
theilen  vervollständigen  die  artilleristische  Aus- 
stellung. Die  Verwendung  der  Küstengeschütze 
In  fortificatorischen  Anlagen  wird  durch  eine 
Reihe  von  Modellen  von  Küstenbattcrien,  welche 
das  Gmsonwerk  ausstellt,  veranschaulicht.  Ein 


abzusehen  ist.  Im  ganzen  sind  2b  Panzer- 
objecte vorhanden,  darunter  eine  Riesenplatte 
aas  Nickelstahl  von  13,16  m  Länge,  3,4  m  Breite, 
30  cm  Dicke  und  einem  Gewicht  von  106  t. 
Diese  Platte,  die  aus  einem  Rohblock  von  1 30  t 
ausgewalzt  ist  und  sich  durch  glatte  Oberfläche 
und  durch  eine  in  jeder  Beziehung  exaete  Be- 
arbeitung aaszeichnet,  ist  das  schwerste  Walz- 
stnck,  das  je  dargestellt  worden  ist.  Krapp  ist 
dem  thatsächlichen  Bedürfnifs  des  Schiffbaues  mit 
den  Abmessungen  dieser  Platt«  vorangeeilt.  Wie 
unseren  Lesern  bekannt,  ist  die  Panzerplatten- 
fabrication  ursprünglich  von  Frankreich  aas- 
gegangen, dann  folgte  England,  Mitte  der  70er 
Jahre  richtete  sich  die  Dillinger  Hütte  auf  Her- 
stellang  von  Panzerplatten   ein   und   erst  im 
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Jahre  1 8{* I  führte  auch  Krupp  nie  ein.  Eh  ist: 
bezeichnend  für  die  Höhe,  auf  der  die  Technik 
der  Kruppschen  Fabrik  stellt,  dals  es  ihr  gelang, 
in  dem  kurzen  Zeitraum  «ines  Jahrzehnts  eine 


lehnt  haben,  dals  letzteres  alsdann  aber  Deutsch- 
land trihntär  geworden  ist,  nachdem  man  dort 
die  Wissenschaft  auf  die  empirischen  Methoden 
angewandt  hat. 


Alibildnnir        Innenansicht  der  Krupp  •  Halb-, 


fahrende  Stellung  in  der  t'anzerplattenfabrication 
in  so  durchschlagender  Weise  sich  zu  erringen, 
dais  alle  Staaten  ohne  Ausnahme  daB  Krupp- 
»che  Verfahren  einführen  reifsten;  eine  That- 


Wie  seiner  Zeit  in  Chicago,  bringt  Krupp 
auch  in  Düsseldorf  einige  besonders  hervor- 
ragendeSchmiedestücke  zur  Ausstellung.  Unter 
diesen  ist  eine  hohlgebohrte,  aus  einem  Stück 
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Abbildung  8.    48  m  lange  Welle. 
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«che,  auf  die  wir  als  Deutsche  alle  Ursache 
haben,  stolz  zu  sein.  Auch  hier  trifft  der  dem 
Handelsminister  Müller  zugeschriebene  Ausspruch 
m,  dais  die  Deutschen  zwar  in  vielen  Fallen 
die  Empirik  der  Fabrication  dem  Ausland  ent- 


geschmiedete Nickelstahlwelle  besonders  zu 
erwähnen,  welche  bei  einem  äufseren  Durch- 
messer von  540  mm  und  einem  inneren  Durch- 
messer von  120  mm  45  m  Länge  und  50  t 
Gewicht  besitzt.    Darüber  liegt  der  Bohrkern, 
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der  durch  Ausbohren  von  beiden  Seiten 
unbenommen  ist.  Weiter  fällt  eine  voll- 
ständig montirte  Welle  für  den  Schnell- 
dampfer des  Norddeutschen  Lloyds 
„Kaiser  Wilhelm  U.u  anf.  Sie  beBteht 
ans  einer  zusammengesetzten  sechs- 
fachen Kurbelwelle  und  sieben  Wellen, 
die  je  nach  ihrer  Beanspruchung  zum 
Theil  aus  Nickelstahl,  Hartinstahl  oder, 
wie  die  Schranbenwelle,  aus  Tiegelstahl 
hergestellt  sind.  Das  prächtige  Aus- 
stellungsstück wiegt  insgosammt  bei 
einer  Lange  von  70  m  nicht  weniger 
als  226,2  t.  Eine  höchst  interessante 
Schmiedearbeit  ist  ein  senkrecht  auf- 
gehängter Felsmeifsel,  der  dazu  dient, 
auf  mechanischem  Wege  die  der 
Schiffahrt  hinderlichen  Felsen  ans  dem 
Wege  zu  räumen;  in  ausgedehntem 
lfafse  ist  derselbe  jüngst  durch  die 
Firma  G.  Luther- Brannschweig  bei  der 
Donan-Regulirung  und  bei  Vertiefungen 
des  Khein-  und  Mainbetts  angewandt 
worden.  Der  ausgestellte  Meifsel  ist 
9,5  m  lang,  10  730  kg  schwer.  Eine 
blankgeschliffene  Stelle  zeigt,  dafs  der 
Meifsel  aus  drei  Stahlstücken  zusammen- 
geschweifst  ist,  von  denen  das  mittlere 
aus  härtestem  Tiegelstahl  die  Spitze  beim 
Auffallen  bildet,  während  die  beiden 
.Seitenstücke  aus  Flufseisen  hergestellt 
sind.  Der  eingeschweifste  Tiegclstahl- 
keil  hat  m  Länge.  Ein  zweites 
Exemplar,  mit  welchem  zwischen  Bingen 
und  St.  Goar  7<iOO  cbm  härtesten 
Schiefers  und  Granwacke  durch  1  65  600 
Schläge  abgesprengt  worden  sind,  zeigt 
die  praktische  Leistung,  sowie  dafs  durch 
die  Art  der  ('onstrnetion  eine  genügende 
Schärfung  bei  fortschreitender  Abnutzung 
von  selbst  erfolgt.  Gestützt  auf  dieses 
vorzügliche  Material  hat  dieobenerwähnte 
Firma  die  Leistung  bei  Felsensprengun- 
gen in  Flufsbetten  vervier-  bis  sechs- 
facht. In  geradezu  glänzender  Weise 
werden  die  Fortechritte  im  Formstahl- 
gufs  durch  die  verschiedensten  Stücke 
der  complicirtesten  Form  in  allen  GroTsen 
vor  Augen  geführt;  in  mehreren  Aus- 
führungen sind  die  gröTsten  Hintersteven 
mit  Ruderrahmen  und  Vordersteven, 
darunter  einer  mit  Rammsporn,  ver- 
treten. Aus  Formstabigufs  sind  weiter 
die  Räder,  Radsätze,  Radreifen  und 
andere  Locomotiv-  und  Maschinentheile, 
von  denen  ein  dünnwandiger  Locomotiv- 
rahmen  als  ein  besonders  kunstvolles 
Formstück  anzusehen  ist. 

Für  den  Hüttenmann  bietet  eine 
Reihe  von  Walzwerken,  ein  Hochofen- 


Heifswindschiebergehäuse  und  ein  Bes- 
semer-Converterring  für  20  t-Converter 
ein  besonderes  Interesse. 

Eine  Specialfabrication  ist  der  so- 
genannte Hartstahl,  eine  naturharte 
Legirung,  die  zu  Theilen  von  Zer- 
kleinerung*- und  Baggermaschinen,  zn 
Hemmschuhen,  Bremsklötzen  für  Normal- 
bahnwagen, Förderwagenräder  und  an- 
deren einem  starken  Verschleifs  aus- 
gesetzten Objecten  verwendet  wird. 

Die  Blechfabrication  der  Essener 
Gnfsstahltabrik  ist  durch  ein  Kessel- 
blech von  26,8  m  Länge,  3,56  m  Breite 
und  38  mm  Dicke  bei  einem  Gewicht 
von  29,5  t  vertreten ,  ebenso  durch 
einen  Kesselboden  von  3900  mm  Durch- 
messer. Sehr  zahlreich  sind  die  aus- 
gestellten Gegenstände  aus  Stahlblech 
mit  besonderer  Formgebung,  .die  theils 
durch  Pressen,  theils  durch  Ziehen, 
theils  durch  Schmieden  in  Gesenken 
hergestellt  worden  sind  und  von  denen 
ein  grofser  Theil  bei  Rahmen  und  Unter- 
gestellen für  Eisenbahnwagen  Verwen- 
dung findet.  Eine  Collection  glatter, 
nahtloser  Stahlrohre  zeigt,  dafs  Krupp 
auch  diese  Fabrication  aufgenommen 
hat.  Bei  den  Werkzeugstahlproben  sind 
von  actufcllem  Werthe  die  Angaben  über 
Schnittgeschwindigkeit  und  Spangröfse, 
die  bei  den  Materialien  verschiedenster 
Festigkeit  ganz  moderne  Leistungen 
nufweisen.  Da  die  Frage  der  Werkzeug- 
und  Specialstahlfabrication  gegenwärtig 
auf  der  Tagesordnung  steht ,  ist  diese 
Collection  besonders  geeignet,  die  Auf- 
merksamkeit des  Fachmannes  auf  sich 
zu  ziehen. 

Zum  erstenmal  auf  einer  Ausstellung 
tritt  die  Firma  Krupp  auch  als  Schiff- 
bauerin auf;  sie  erweist  sich  auch  hierbei 
als  eine  Firma  ersten  Ranges.  Die 
änfserst  sauber  gearbeiteten  Modelte 
zeigen  Schiffe  vom  gröfsten  Panzer  bis 
zum  Torpedoboot  herunter.  Besondere 
Aufmerksamkeit  erregt  das  Modell  eines 
kürzlich  vollendeten  Torpedobootzerstö- 
rers, für  dessen  Abnahme  25  Knoten 
Geschwindigkeit  garantirt  waren ,  der 
aber  in  dreistündiger  Probefahrt  eine 
Durchschnittsgeschwindigkeit  von  fast 
30  Knoten  erreichte.  In  wirklicher  Aus- 
führung ausgestellt  sind  Maschinen  und 
Kessel  für  Torpedoboote.  Die  beiden 
kleinen  Maschinen,  die  man  beim  ersten 
Anblick  wohl  für  Modelle  halten  konnte, 
weisen  trotz  des  kleinen  Raumes,  den 
sie  einnehmen  und  der  bei  einer  Höhe 
von  etwa  2  m  in  der  Grundfläche 
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5  bis  6  qm  sein  dürfte,  die  erstaunliche  Leistung 
von  mehr  als  6000  P.  S.  auf,  die  erst  erklärlich 
wird,  wenn  wir  hören,  dafs  die  Zahl  der  Um- 
drehungen der  Maschine  bei  vollem  Betrieb  aber 
400  betragt  and  der  Druck  im  Hochdruckcylinder 
bis  auf  20  Atin.  steigt.  Zar  Erzeagang  des 
Dampfes  dient  ein  ebenfalls  ausgestellter  Röhren- 
kessel nach  System  Schulz,  bei  dem  man  mit 
dem  Druck  bis  zu  24  Atm.  gehen  kann.  Was 
aas  der  Germaniawerft  seit  deren  Uebernahme 
durch  die  Firma  Krupp  geworden  ist,  zeigen 
zwei  Modelle,  von  denen  eines  die  Werft  bei 
der  Uebernahme  und  das  andere  sie  in  ihrem 
heutigen  Znstande  zeigt;  man  siebt,  welche  un- 
gemeine Entwicklung  die  mit  den  allerneueaten 
Einrichtungen  versehene  Werft  seitdem  genommen 
hat,  so  dafs  kaum  ein  Stein  auf  dem  andern 
geblieben  ist. 

Das  Grusonwerk  Magdeburg,  die  andere 
Zweiganstalt  von  Fried.  Krupp,  stellt  neben  den 
oben  erwähnten  Modellen  von  Küstenbatterien 
das  Profil  eines  Hartgufspanzerthurms  für  zwei 
28 -cm  Geschütze  für  Küstenbefestigung  ans. 
Weiterhin  werden  eine  grofse  Anzahl  von  charakte- 
ristischen Hartgufs-,  Weichgufs-  und  Stahlform- 
gnfsstücken  vorgeführt,  aufserdemaber  ganze  Appa- 
rate und  maschinelle  Einrichtungen  für  Industrie- 
zwecke, z.  B.  magnetische  Erzscheider ,  eine 
hydraulische  Bleikabelpresse,  ein  Bleiplatten- 
walzwerk, Maschinen  zur  Fabrication  von  rauch- 
losem Pulver,  einen  Linoleumkalander,  eine 
Erzaafbereitungsanlage,  ein  Pochwerk  zur  Zer- 
kleinerung von  Erzen  und  dergleichen. 

Außerdem  findet  die  Ausstellung  Ergänzung 
durch  eine  Sammlung  von  Rohmaterialienproben, 
prachtigen  Erzstufen,  sowie  mineralogischer  Fände 


aller  Art  ans  den  Kohlengruben,  Eisensteinzechen, 
Manganerz-  und  Kalksteinbrfichen  der  Firma. 

In  der  nördlich  gelegenen  Koje  hut  ein 
historisches  Stück  Aufstellung  gefunden,  näm- 
lich eine  Niederdruck-Dampfmaschine,  die  in  den 
Anfängen  des  Werks  seine  gesammte  Betriebs- 
kraft darstellte.  Das  Werk  zählte  im  Jahre  1901 
in  etwa  60  Betrieben  der  Gufsstahlfabrik  513 
Dampfmaschinen  mit  43  848  P.  S. ;  hier  tritt  dem 
Besucher  die  ganze  Gröfse  der  Firma,  der  Wandel 
zwischen  einst  und  jetzt,  vor  Augen. 

Unser  Bericht  wäre  nicht  vollständig,  wenn 
wir  nicht  auch  einen  Blick  in  die  oberen  Räume 
werfen  wollten,  in  denen  die  Wohlfahrt»  -  Ein- 
I  richtungen  in  reizvoller  Weise  Platz  gefunden 
haben.  Wir  sehen  die  praktische  Vorführung 
der  berühmt  gewordenen  Bücherei,  daneben  sind 
Volkswirtschaft  HchhöchBtinteressanteStatistikon, 
zahlreiche  Handarbeiten  und  kunstgewerbliche 
Stücke  in  vornehmem  Geschmack  ausgestellt  n.  s.  w. 
Die  bewundernswerthen  Leistungen  der  Firma 
auf  diesem  Gebiete  erhalten  eine  deutliche 
Illustration  durch  die  Angaben ,  dafs  der  im 
Jahre  1900  hierfür  bestrittene  Aufwand  nicht 
weniger  als  3  393815,13  betragen  hat;  hier- 
von waren  1579  625,41  <M  auf  Grund  der  Reichs- 
versicherungsgesetze zu  entrichten,  während 
weitere  1  «132  973,21  Jt  statutarische  Leistungen 
der  Firma  zu  nicht  gesetzlich  vorgeschriebenen 
Kassen  und  der  Rest  mit  181256,51  Ji  die 
ans  den  besonderen  Stiftungen  und  Fonds  der 
Firma  sowie  die  sonstigen  von  der  Firma  ge- 
währten Unterstützungen  und  Zuschüsse  waren. 
Diese  Riesenziffern  reden  in  socialpolitischer 
Hinsicht  mehr,  als  man  in  Büchern  nieder- 
zuschreiben vermöchte. 


Die  moderne  Praxis  des  Drahtziehens  und  ihre  Ergebnisse. 

Von  Wm.  Garrett. 


<N»«hrtniek  Tcrboinn.i 


In  keinem  Zweige  den  Stahlhüttengewerbes 
ist  m.  E.  sowohl  die  englische  als  auch  die  con- 
tinentalc  Industrie  so  sehr  zurückgeblieben  wie 
in  dem  Ziehen  der  Drahte.  Sucht  man  nach 
einer  Erklärung  dafür,  so  wird  man  auch  die 
besonders  unter  den  amerikanischen  Fabricanten 
znm  Sprichwort  gewordene  Ansicht  nicht  aufser 
Betracht  lassen  können ,  dafs  einer  der  Haupt- 
gründe, warum  England  und  theilweise  Deutsch- 
land im  internationalen  Wettbewerb  an  Boden 
Terlieren,  die  Engherzigkeit  ist,  mit  welcher  die 
Industriellen  dieser  Länder  an  den  vou  ihren 
Grofsvatern  überkommenen  Traditionen  hängen 
and  die  Verbesserungen,  welche  inzwischen  in 
Amerika  gemacht  worden  sind,  unbeachtet  lassen 


und  in  jeder  Weise  verkleinern.  Ich  will  bei 
meiner  Schilderung  der  Drahtfabrication  nicht 
bis  in  die  Tage  der  grauen  Vorzeit  zurückgreifen, 
sondern  meinen  historischen  Rückblick  auf  einen 
kurzen  Bericht  über  diejenigen  Fabrications- 
methoden  beschranken,  welche  vor  Einführung 
der  Kaliberwalzen  durch  Gort*  im  Gange  waren. 

Bereits  im  Jahre  1351  stand  die  Ziehbank 
in  Benutzung;  die  zum  Ziehen  bestimmten  Stäbe 
waren  entweder  quadratisch,  durch  Zerschneiden 
dünner  ausgehammerter  Bleche  erhalten,  oder 

*  Wir  hüben  sehuii  bei  früherer  Gelegenheit  be- 
merkt, dafs  ('ort  nieht  der  erste  war,  welcher  Kniiber- 
walzen herstellte.  Veivl.  „Stallt  und  Eisen"  1Ü0O 
Seite  «',7.  l,ie  lU;{. 
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ii.  Jahrg.  Nr.  lü. 


sie  waren  auf  einem  Ambofs  gerundet.  Jeden- 
falls steht  es  zweifellos  fest,  dafs  vor  Einfüh- 
rung der  Kaliberwalzen  Draht  nicht  ans  einem 
vollständig  runden,  sondern  aus  einem  quadra- 
tischen oder  nur  annähernd  gerundeten  Stab 
gezogen  wurde.  Nach  der  Einführung  de*  Draht- 
walzverfahrens finden  wir  bei  näherer  Betrach- 
tang, dafs  in  den  frühen  Fabricationsstadien  ■-- 
infolge  der  rohen  Walzmethoden  —  nicht  nur 
ein  runder  Stab  schwer  zu  bekommen  war, 
sondern,  dafs  es  auch  Schwierigkeiten  bot,  die 
nach  Möglichkeit  ausgewalzten  Drahte  in  wirth- 
schaftUch  vorthcilhafter  Weise  durch  Ziehen 
weiter  zu  verarbeiten.  Wenn  ich  nicht  irre, 
war  noch  im  Jahre  1870  ein  Nr.  6  Walzdraht 
(4,9  mm)  ein  im  Handel  unbekannter  Artikel. 
Ich  möchte  sogar  mit  ziemlicher  Gewifsheit  be- 
haupten, dafB  ein  Nr.  4  Walzdraht  (5,9  mm)  in 
jener  Zeit  sowie  noch  einige  Jahre  später  als 
Nonnalstärke  galt  und  die  Starke  Nr.  6  erst 
seit  ungefähr  1881  in  den  Handel  kam.*  In  der 
Thut  wurden  vor  Einführung  des  weichen  Bcs- 
semer-Flufseisens  selten  Stäbe  von  unter  lW 
Durchmesser  gewalzt  und  zwar  infolge  der 
Schwierigkeit ,  gewöhnliches  Schmiedeisen  zu 
kleineren  Durchmessern  auszuwalzen.  Eine  der 
Hauptursachen  für  die  Einführung  der  feinen 
Walzsorten ,  wie  z.  B.  Nr.  6,  war,  bei  Lichte 
betrachtet ,  nicht  ein  Bedürfnifs  der  Technik, 
sondern  der  Wunsch ,  den  auf  der  Einfuhr  von 
Nr.  5  Draht  (5,4  mm)  lastenden  Zoll  zu  um- 
gehen. Man  konnte  nämlich  Nr.  6  Walzdraht  als 
einen  im  Tarif  nicht  vorgesehenen  Artikel  unter 
bedeutender  Zollermäfsignng  nach  England  ein- 
fuhren. Ich  möchte  daher  ausdrücklich  darauf 
hinweisen,  dafs  die  Einführung  von  Stärke  Nr.  6 
nicht  eine  durch  die  Fabrication  bedingte  Not- 
wendigkeit, sondern  ein  Vorwand  war,  um  ans 
den  damaligen  Zollverhältnissen  Nutzen  zu  ziehen. 

Nach  dieser  Auseinandersetzung  will  ich 
dazu  übergehen,  einen  kurzen  üeberblick  über 
die  Geschichte  des  Drahtziehens  in  Amerika  zu 
geben. 

Im  Jahre  1868  errichtete  die  Cleveland 
Holling  Mill  Co.,  Cleveland,  Ohio  ein  Drahtwalz- 
werk zur  Versorgung  einer  kleinen  Drahtzieherei, 
welche  in  Newbury,  jetzt  einem  Theil  von  Cleve- 
land, von  einigen  Kapitalisten  errichtet  worden 
war.    Die  damals  in  Amerika  übliche  Normal- 

*  Dies  ist  in  Bezug  auf  deutsche  Verhältnisse 
nicht  zutreffend.  Auf  dem  Neunkirchener  Eisenwerk  der 
Firma  Gebr.  Stumm  ist  in  den  Jahren  18tS6  07  eine 
Drahtstrafse  mit  einein  Vorwalze.nge.rUst  erbaut  und  in 
Betrieb  genommen  worden,  auf  welcher  unseres  Wissens 
schon  damals  4,9  mm  Walzdraht  aus  Schweifseisen- 
knüppeln hergestellt  wurde.  Jedenfalls  steht  fest,  dafs 
diese  Drahtstrafse  im  November  1876  in  vollem  Betrieh 
8t and ,  und  zwar  auf  Schweifseisen  -  Walzdraht  über- 
wiegend in  der  Stärke  von  4,9  mm.  Das  Fabricat  war 
tadellos  gewalzt,  von  einwandfreier  Güte  und  wurde 
ohne  Ausnahme  zur  Weiterverarbeitung  an  fremde 
Werke  verkauft. 


stärke  war  Nr  4  (5,9  inm)  und  als  Material 
für  die  Darstellung  derselben  wurde  schwedisches, 
norwegisches  oder  Puddeleiscu  verwendet,  wel- 
ches letztere  durch  Puddeln  einheimischen  oder 
fremden  Roheisens  gewonnen  worden  war.  Die 
mit  einheimischem  Roheisen  erzielten  Ergebnisse 
fielen  höchst  ungünstig  aus,  so  dafs  die  genannte 
Gesellschaft,  nachdem  sie  für  eine  Puddelanlage 
mit  dazn  gehörigem  Lnppenwalzwerk  eine  Menge 
Geld  geopfert  hatte,  den  Betrieb  nach  zwei- 
jähriger Dauer  aufgab.  Hierauf  begann  man 
allmählich  Knüppel  aus  Bessemerflnfseisen  zu 
verwenden  nnd  seit  dieser  Zeit  hat  nicht  nur 
die  Cleveland  Holling  Mill  Co.,  sondern  die  ganze 
Drahtindustrie  der  Vereinigten  Staaten  täglich 
Fortschritte  in  der  Darstellung  von  Flnfseisen- 
drabt  gemacht,  sowohl  in  Bezug  auf  die  Leis- 
tung der  Anlagen  als  auch  auf  die  Qualität  de* 
Materials  und  die  Verwendung  der  Fertigfabricate. 

Im  Jahre  1870  verwendete  man  allgemein 
Nr.  4  Walzdraht  (5,9  mm)  von  0,30  °/«  Kohlenstoff, 
0,10  %  Phosphor,  0,09  °/o  Schwefel,  0,60  °/o  Man- 
gan. Man  zog  den  Draht  nach  vorgängigem  Beizen 
und  Schmieren  durch  zwei  Ziehlöcher  bis  auf 
Stärke  Nr.  8  (4,1  mm)  aus,  worauf  er  geglüht 
und  nach  abermaligem  Beizen  und  Schmieren 
bis  auf  Stärke  12  (2,6  mm)  ausgezogen  wurde. 
Durch  Wiederholung  der  genannten  Operationen 
gelangte  man  bis  zu  einer  Stärke  Nr.  151,'*  bis  16 
(1,7  bis  1,6  mm)  und  nach  abermaligem  Beizen, 
Schmieren  nnd  Ziehen  weiter  bis  auf  Nr.  20 
(0,9  mm).  Man  behielt  diese  Praxis  bei,  bis 
ein  Bessemer-Flnfseisen  von  0,10  °/o  Kohlenstoff, 
0,09  °/0  Phosphor,  0,08  %  Schwefel,  0,45  °/o  Man- 
gan dargestellt  wnrde,  eine  Zusammensetzung, 
welche  der  Normalzusammensetzung  des  heute 
gebräuchlichen  Walzdrahte  entspricht. 

Walzdraht  wurde  in  dem  Zeitraum  1870  bis 
1883  entweder  in  einem  gewöhnlichen  geraden 
oder  in  einem  sog.  belgischen  Walzwerk  dar- 
gestellt. Unter  letzterem  versteht  man  eine 
Anlage,  bei  welcher  der  Fertigwalzenetrafse  ein 
Vorwalzwerk  vorgelegt  war.  *  Eine  Ausnahme 
bildeten  einige  wenige  continuirlicbe  Walzwerke, 
welche  von  der  Washburn  &  Moen  Mfg.  Co. 
der  United  States  Steel  Co.  und  von  Richard 
Johnson  and  Nephew  betrieben  wurden.  Die 
Geschichte  der  amerikanischen  Drahtindustrie 
hat  gelehrt,  dafs  das  continuirliche  Drahtwalz- 
verfahren mit  so  vielen  Schwierigkeiten  ver- 
knüpft ist,  dafs  man  nahe  daran  war,  es  auf- 
zugeben, was  auch  ohne  die  Einführung  des 
weichen  Bessemer-Flufseisens  geschehen  wäre.  Die 
in  gewöhnlichen  oder  belgischen  Walzwerken  er- 
zeugten Drähte  waren  «tatsächlich  rund,  während 
die  in  continnirlichen  Walzwerken  hergestellten 

*  Nach  Baackes  würde  letztere  richtiger  den 
Namen  deutsche  Walzenstrafse  führen,  wahrend  der 
«rsteren  Einrichtung  der  Name  belgische  Walzenstrarsr 

znkornmt.    Vergl.  „Stahl  nnd  Eisen«  1900  S.  67. 
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•o  unregelmäfsig  »»  Form  und  Stärke  ausfielen, 
dafs  eine  Ziehplatte  aus  Hartgnfs  anstatt  der  da- 
mals gebräuchlichen  Stahlplatte  verwendet  werden 
mufste.  Die  Washbnrn  &  Moen  Mfg.  Co.,  welche 
mot  stolz  anf  den  Erfolg  ihres  cootiouirlichen 
Walzwerks  war,  glaubte,  dafs  sich  die  Draht- 
fabrication  um  so  billiger  stellen  würde,  je 
dünner  die  erzeugten  Walzdrahte  waren,  und 
auch,  dafs  es  billiger  sei,  das  Metall  durch 
Walzen  als  durch  Ziehen  auf  kleinere  Quer- 
schnitte zu  bringen.  Bs  bietet  ein  gewisses 
Interesse,  auf  die  grofsen  Anstrengungen  zurück- 
zublicken, die  von  dieser  Gesellschaft  gemacht 
wurden,  ihren  Walzdraht  soweit  als  möglich 
auszuwalzen.  Vom  rein  technischen  Standpunkt 
aas  ist  ihr  dies  auch  gelungen,  indem  sie  es 
bis  auf  eine  Draht  stärke  Nr.  9  (3,7  mm)  brachte, 
sber  dieser  technische  Erfolg  war  von  keinem 
wirth8chaftlichen  begleitet.  Die  grofsen  Opfer 
an  Zeit  und  Kapital,  welche  in  Amerika  auf 
den  Versuch,  feinere  Walzdrahtstarken  als  Nr.  5 
durch  Walzen  herzustellen,  verwendet  wurden, 
sind  daher  als  nutzlos  zu  betrachten  und  in  der 
That  haben  auch  fast  alle  Werke,  einschließlich 
der  nach  dem  continuirlichen  Verfahren  arbeitenden, 
die  Fabrication  von  Walzdrahten  unter  der  ge- 
nannten Starke  seit  Jahren  aufgegeben.  Trotz 
dieser  ungünstigen  Erfahrungen  halten  aber  doch 
noch  manche  an  der  Idee  fest,  Nr.  6  Drahtstarke 
durch  Walzen  zu  erzeugen  und  bestehen  auch 
darauf,  dafs  der  Draht  so  rnnd  als  möglich  sein 
soll.  Wenn  das  Ziehen  des  Drahtes  noch  nach 
dem  oben  beschriebenen  alten,  umständlichen 
Verfahren  erfolgte,  möchte  noch  Grund  für  das 
Auswalzen  bis  auf  Nr.  6  und  selbst  auf  noch 
fernere  Starken  vorhanden  sein,  unter  den  ob- 
waltenden Umstanden  ist  dies  aber  nicht  der  Fall. 

Die  anerkannte  Normalstarke  von  Walzdrähten 
ist  in  Amerika  Nr.  5  (5,4  mm),  ich  möchte  in- 
dessen .  behaupten ,  dafs  nicht  80  °jo  der  im 
Jahre  1901  dargestellten  Walzdrähte  -  die  Er- 
zeugung wird  auf  1  500  000  t  geschätzt  -  bis 
auf  Nr.  5  ausgewalzt  wurden,  sondern  mindestens 
eine  halbe  Nummer  stärker  sind,  obgleich  sie 
Nr.  5  Drähte  heifsen.  Im  allgemeinen  läfst  Bich 
behaupten,  dafs  Draht  aus  weichem  Flufseisen, 
wie  man  ihn  für  Nägel,  Drahtzäune,  verzinkten 
Eisendraht,  Drahtgewebe  u.  s.  w.  braucht,  von 
Nr.  4"/*  bis  5  Stärke  (viele  Tausend  Tonnen 
auch  von  Nr.  5  bis  7)  bis  auf  Nr.  20  (0,9  mm) 
ohne  Ausglühen  ausgezogen  und  aus  diesem 
Stadium  nach  einmaligem  Ausglühen  zu  dem 
feinsten  HandelBdraht  weiter  verarbeitet  wird. 
Das  ist  keine  Ausnahme,  sondern  die  Regel.* 

Die  moderne  Praxis,  Walzdrähte  bis  auf 
Nr.  20  zu  ziehen,  ist  wie  folgt:  Die  Drähte 
werden  unmittelbar,  wenn  sie  aus  dem  Walzwerk 


*  Das  macht  man  in  Deutschland  ebenso,  wenn  man 
ein  normales  weiche«  Flufseisen  stur  Verfügung  hat. 


kommen,  aufgerollt,  in  einen  Wagen  geladen, 
mit  Wasser  befeuchtet  —  nicht  nur  zur  Kühlung, 
sondern  auch,  um  einen  Kosttiberzug  zu  er- 
zeugen —  und,  sobald  sie  gehandhabt  werden 
können,  auf  ein  Gestell  gelegt,  welches  ungefähr 
25  Ctr.  fafst.    Dieses  Gestell  wird  mit  Hülfe 
eines  Krahnes  angehoben  und  mit  dem  Draht 
in  einen  grofsen  Bottich  eingetaucht,  welcher 
verdünnte  Säure  von  einem  bestimmten  Ver- 
dünnungsgrad enthält.     Das  Bad  wird  durch 
Einführung  von  Dampf  im   Kochen  erhalten. 
Nachdem  das  Gestell   eine  kurze  Zeit,  nicht 
länger  als  10  Minuten,  in  dem  Bottich  verblieben 
ist,  wird  es  sammt  dem  Draht  ausgehoben  und 
in  einen  grofsen  Bottich  mit  reinem  Wasser 
eingeführt.    Hier  wird  es  ein  oder  zwei  Se- 
I  cunden  *  geschüttelt  und  wandert  alsdann  in 
einen  dritten  Bottich,  welcher  Kalkmilch  von 
bestimmter  Stärke  und  zuweilen  etwas  Mehl 
enthält;  diese  Flüssigkeit  wird  gleichfalls  im 
Kochen  erhalten.  Nach  einigen  Minuten  werden 
Gestell  und  Draht  herausgenommen,  das  Gestell 
entfernt,  der  Draht  auf  einen  Wagen  verladen 
und  mit  demselben  in  einen  Ofen,  in  Amerika 
„  Baker  *  genannt,  geschoben,  wo  er  ungefähr 
zwei  Stunden  verbleibt.    Der  Zweck  dieser  Vor- 
nahme ist,  die  letzten  an  dem  Draht  haftenden 
Spuren  von  Sänre  zu  entfernen.  In  diesem  Ofen 
herrscht  eine  Temperatur  von  ungefähr  120  bis 
150  0  C.    Von  hier  gelangt  der  Draht  in  die 
Zieherei,  in  welcher  er  ohne  weiteres  Ausglühen 
oder  irgend  eine  andere  Behandlung  bis  auf 
Nr.  18  oder  Nr.  20  (1,2  bis  0,9  mm)  ausgezogen 
wird.     Einigen   der   modernen  amerikanischen 
Drahtwalzwerke,   welche   eine  eigene  Zieherei 
besitzen,  ist  es  möglich,  einen  Auftrag  von  beispiels- 
weise 30  t  Nägel  und  30  t  Drahtzaun  oder  Draht- 
gewebe um  5  Uhr  Nachmittags  zu  empfangen 
und  bis  6  Uhr  des  nächsten  Morgens  bis  zur 
Verladung  fertig  auszuführen,  selbst  wenn  der 
Zaundraht  verzinkt  werden  soll.    Natürlich  bin 
ich  mir  wohl  bewufst,  dafs  es  sich  hier  um 
diejenigen  Fabricate  handelt,  welche  die  niedrigsten 
im  Drahthandel  üblichen  Preise  .erzielen,  das 
ändert  indessen  an  der  Thatsache  nichts,  dafs, 
während  ein  Theil  dieser  Drähte  zu  Nägeln  und 
Zäunen  verwendet  wird,  ein  anderer  grofaer  Theil 
zu  den  feinsten  und  thenersten  Handelsdrähten 
verarbeitet  wird,  und  zwar  wird  diese  Waare, 
wie  bereits  bemerkt,  nicht  aus  Nr.  6  Walzdraht, 
sondern  aus  einem  Draht  ausgezogen ,  dessen 
Stärke  zwischen  41/»  bis  7   und   41/»  bis  5 
schwankt.  Ich  gebe  zu,  dafs  bei  kohlenstoffrcichen 

*  Die  angegebenen  Zahlen  für  die  Dauer  der  ein- 
zelnen Operationen,  wie  10  Minuten  für  das  eigentliche 
Beizen  and  1  bis  2  Secunden  für  das  Abspülen  in 
reinem  Wasser  unter  Schütteln,  klingen  etwas  unwahr- 
scheinlich. Wir  bemerken  dazu  nur,  dafs  durch  das 
Einfuhren  von  1260  kg  kaltem  Draht  und  des  kalten 
(iestells  das  Kochen  de«  Bades  auf  einige  Zeit  unter- 
brochen wird. 
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(0,8  °/o  C  and  mehr),  aas  Tiegelstahl  angefertigten 
Drahten,  welche  zur  Drahtseilfabrication  and 
anderen  Specialzwecken  Verwendung  finden, 
die  Forderung  berechtigt  ist,  dafs  diese  Drähte 
■o  rund  und  fein  als  möglich  ausfallen.  Ich 
will  ferner  zugeben,  dafs  für  gewisse  Arten  von 
Holzschrauben,  besonders  für  solche,  die  einen 
grofsen,  flachen,  dünnen  Kopf  verlangen,  der 
verwendete  Draht  so  rund  als  möglich  sein  und 
an  Stärke  der  fertigen  Schraube  möglichst  nahe 
kommen  sollte,  um  ihn  so  weich  als  möglich  zu 
erhalten ,  damit  das  Gefüge  des  Kopfes  nicht 
krystallinisch  wird.  Nach  meiner  Meinung  ist 
es  aber  verkehrt,  alle  Drähte  auf  eine  für 
speciello  Anwendungen  vorgeschriebene  Form  und 
GröfBe  anter  vermehrtem  Kostenaufwand  und 
Erschwerung  des  Wettbewerbs  auszuwalzen, 
lediglich  weil  5  bis  10  %  der  Gesammterzeugung 
eben  diese  Gröfse  uud  Form  erfordern.  Man 
könnte  dagegen  fragen :  Worin  liegt  der  Vortheil 
stärkerer  Drähte  von  unregelmäfsigen:  Quer- 
schnitt? Darauf  antworte  ich:  Darin,  dafs 
sie  billiger  zu  walzen  sind.  In  Amerika  giebt 
es  heutzutage  Walzwerke,  welche  täglich  400  t 
Draht  erzeugen,  kürzlich  brachte  es  ein  Werk 
sogar  bis  auf  267  t  Nr.  5  Draht,  ein  anderes  bis 
auf  252  t  Nr.  5  Draht  in  einer  einzigen  Schicht, 
wogegen,  wenn  dieselben  Werke  mit  derselben 
Kraft  einen  vollständig  runden  Nr.  6  Draht  liefern 
wollten,  nicht  mehr  als  60  t  in  einer  Schicht  oder 
weniger  als  1  4  der  Production  in  Nr.  6  Draht 
erzeugt  werden  würden.*  Dies  sind  unbestreitbare 
Thatsachen  und  möchte  ich  deshalb  an  dieser 
Stelle  ausdrücklich  feststellen,  dafs  der  Grund, 
weshalb  man  in  Amerika  keinen  vollständig 
runden  Draht  von  Stärke  Nr.  6  (4,9  min),  wie 
Um  die  englischen  und  deutschen  Fabricanten 
verlangen,  darstellt,  nicht  in  der  mangelnden 
Leistungsfähigkeit  der  amerikanischen  Werke  liegt, 
sondern  darin,  dafs  dieses  Verfahren  wirtschaft- 
lich unvortheilhaft  ist.  Dies  hat  die  Erfahrung 
gezeigt,  als  ein  sehr  scharfer  Wettbewerb  in 
Amerika  in  den  Jahren  1893  bis  1896  entstand, 
infolgedessen  Drahtnägel  zu  1  oder  1U  Penny 
f.  d.  Pfund,  glatter  Draht  zu  noch  niedrigeren 
Preisen,  und  Stuchelzaundraht  zu  1 '/«  das  Pfund 
bezahlt  wurde,  einem  noch  nie  dagewesenen 
Preise.  Damals  durfte  keine  Anstrengung  ge- 
scheut werden,  die  Production  zu  verbilligen, 
um  überhaupt  Geschäfte  zu  machen,  und  sollte 
das  Jeden  überzeugen,  dafs  die  amerikanischen 
Drahtfabricuiiten  mit  Hecht  in  Bezug  auf  die 
Stärke  des  zum  Ziehen  zu  verwendenden  Walz- 
drahts die  in  Europa  üblichen  Ansichten  nicht 

*  Ks  ist  uns  nicht  klar,  wie  der  Verfasser  zu  den 
hier  genannten  Pruductionsziffern  267  t  bezw.  252  t 
Nr.  5  Draht  gegen  60  t  Nr.  6  Draht  kommt  als  ver- 
gleichsweise Leistung  derselben  Drahtstrafse  f.d.  Schicht 
und  als  die  gleiche  Kruft  erfordernd.  Es  dürfte  dieser 
Punkt  eine  weitere  Aufklärung  erfordern. 


theilen.  In  der  That  fragt  man  in  der  ameri- 
kanischen Drahtindustrie  nicht,  wie  sollen  wir 
feinere  und  rundere  Drähte  darstellen,  sondern 
wie  könnten  wir  noch  gröbere  Walzdrähte 
mit  Vortheil  verwenden.  Man  mufs  auch  nicht 
glauben,  dafs  das  gegenwärtige  Arbeitsverfahren 
und  die  damit  errungenen  Erfolge  ohne  Kampf 
durchgesetzt  worden  sind,  im  Gegentbeil,  auch  hier 
waren  engherzige  Vorurtheile  zu  überwinden. 

Nach  meiner  auf  32  jährige  Erfahrungen  sich 
stützenden  Ansicht  gebührt  das  Hauptverdienst 

;  an  der  Einführung  eines  stärkeren  Walzdrahts 
als  Nr.  6  in  die  Drahtzieherei  und  des  billigsten 
Verfahrens,  diesen  Draht  bis  znm  Fertigfabricat 
auszuziehen,  Henry  Roberts,*  der  mehrere 
Jahre  lang  der  Generaldirector  und  Miteigen- 
thüiner  der  Oliver  Wire  Co.  in  Pittsburg  war. 
Seit  dieser  Zeit  (1885)  sind  alle  Bemühungen, 
die  Drahtstärken  Nr.  9,  8,  7  und  6  durch  Walzen 
zu  erhalten,  mit  Ausnahme  weniger  Fälle  auf- 
gegeben worden. 

Eine  der  Hauptursachen  der  in  Amerika 
erzielten  Fortschritte  ist,  dafs  die  Vorarbeiter 
oder  Meister  in  Bezug  auf  die  Einführung  von 
Betriebsverbesserungen  fortschrittlich  gesinnt 
sind,  nnd  andererseits  auch  bei  ihrem  Arbeit- 
geber für  ihre  Ansichten  Gehör  und  Unter- 
stützung ünden.  In  England  hat  der  Meister 
(Foreman)  in  einer  Zieherei  in  vielen  Fällen 
niemals  aufserhalb  seines  eigenen  Werkes  ge- 
arbeitet und  ist  vielleicht  der  Nachfolger  Beines 
Vaters  und  evontuell  noch  seines  Grofsvaters 
geworden ;  er  kennt  daher  keinen  anderen  Fort- 
schritt als  den  seiner  eigenen  Erfahrung  und 
glaubt  auch,  dal's  niemand  Anders  Fortschritte 
gemacht  hat,  weil  er  sich  selbst  für  ein  grofses 
Licht  und  unfehlbar  hält.  Er  befördert  oder 
beeinträchtigt  oft  den  Erfolg  irgend  einer  Ein- 
richtung, je  nachdem  es  seiner  Eitelkeit  oder 
seinem  persönlichen  Interesse  pafst.  Dies  erscheint 

I  scharf,  ist  aber  wahr.  Wenn  ein  englischer 
Meister  seinem  Vorgesetzten  sagt,  dafs  irgend 
etwas  auf  die  vorgeschriebene  Weise  nicht 
gemacht  werden  kann,  dafs  weder  sein  Vater 

I  noch  sein  Grofsvater  es  so  gemacht  hätten,  so 
ist  damit  die  Sache  erledigt.  Ein  amerikanischer 
Meister,  der  häufig  keinen  in  demselben  Betriebe 
aufgewachsenen   Vater  oder  Grofsvater  hatte, 

l  wird  durch  die  Vorurtheile  der  Vergangenheit 

;  nicht  beeinflufst  und  nimmt  die  Neuerungen  vor, 
die  er  für  gut  hält  oder  die  sein  Arbeitgeber 
verlangt  und  meistens  sind  dieselben  von  Erfolg 
begleitet. 

*  Nach  der  Vollendung  des  vorliegenden  Aufsätze:) 
,  erfuhr  der  Verfasser,  dafs  ungefähr  zu  gleicher  Zeit 
Verbesserungen  des  Drahtziehverfahrens  auch  von 
Chas.  Booth,  dem  Leiter  der  Quinsigamond- Werke  der 
Washburn  &  Moen  Mfg.  Co.,  Worcester,  nnd  Robt  Ney, 
seinem  Assistenten,  jetzt  Ass't  District  Manager  der 
American  Steel  and  Wire  Co„  Cleveland,  Ohio,  durch- 
geführt wurden. 


Digitized  by  Google 


15.  Mai  IWt. 


Die  moderitt  Praxi«  des  Drahtziehern/  und  ihre  Ergebnittt.     Stahl  und  Euwn.  544» 


Bevor  ich  meine  Betrachtungen  über  diesen 
Gegenstand  schliefse,  möchte  ich  noch  einige 
Erfahrungen  mittheilen,  die  ich  in  Amerika 
gemacht  habe.  Infolge  der  vor  Einführung  des 
Garrettschen  Walzwerks  herrschenden  Vorurtheile 
vir,  mit  Ausnahme  der  wenigen  Drähte,  welche 
auf  continuirlichen  Walzwerken  gewalzt  wurden, 
daa  durchschnittliche  Gewicht  eines  Drahtes  auf 
60  Pfand  bemessen.  Ich  erinnere  mich  noch  lebhaft, 
wie  es  nach  der  Inbetriebsetzung  der  American 
Wire  Co.,  Cleveland,  um  das  Jahr  1886  infolge 
der  Anwendung  4 zölliger  Knüppel  rathsam  er- 
schien, das  Gewicht  derselben  auf  135  Pfd.  zu 
erhöhen.  Als  diese  so  viel  gröfseren  und 
schwereren  Knüppel  ankamen,  entstand  unter 
den  Drahtziehern  eine  solche  Aufregung,  dafs  ein 
Streik  ausbrach,  der  ungefähr  drei  Tage  dauerte, 
aber  ohne  irgend  ein  Nachgeben  von  Seiten  der 
Gesellschaft  wieder  zu  Ende  ging.  Es  wurden 
darauf  von  August  dieses  Jahres  bis  zum  April 
de*  nächsten  keine  anderen  als  die  vorher  ge- 
lieferten Knüppel  gebraucht  und  die  Folge  da- 
von war,  dafs  die  Drahtzieher  eine  gröfsere 
tägliche  Leistung  erzielten  und,  da  sie  für  die 
Tonne  bezahlt  wurden,  auch  höhere  Löhne  er- 
hielten als  je  zuvor. 

Ein  anderer  interessanter  Fall  betrifft  die 
American  Wire  Co.,  welche  vor  dem  Bau  ihres 
eigenen  Walzwerks  ihren  Walzdraht  von  Nr.  « 
Stärke  von  auswärts  bezog  und  eine  Ladung 
ton  500  t  erhalten  hatte.  Derselbe  inufste  in 
New  York  längere  Zeit  lagern  und  wurde  erst 
im  April  abgeliefert.  Dies  gab  Veranlassung 
zu  einem  neuen  Streik,  weil  die  Leute  eine 
Extravergütung  für  das  Ziehen  dieser  leichten 
Abfallstäbe  haben  wollten,  derselben  Stäbe, 
welche  sie,  ehe  die  Gesellschaft  ein  eigenes 
Werk  baute,  Jahre  lang  gezogen  hatten.  Die 
Sache  wurde  schliefslich  durch  das  Versprechen 
beigelegt,  dafs  nach  diesen  500  t  keine  weiteren 
Sendungen  dieser  leichten  Drahtringe  zur  Verwen- 
dung kommen  sollten.  Heutzutage  ist  es  in  Amerika 
etwas  Gewöhnliches,  Walzdraht  von  300  Pfd.  in 
feinere  Stärken  ausziehen  zu  sehen.  Dies  be- 
weist deutlich,  dafs  selbst  die  Arbeiter,  welche 
nach  der  Tonne  des  gezogenen  Fertigfabricats 
bezahlt  werden,  die  amerikanischen  Nr.  5  Walz- 
drahte den  ausländischen  von  Stärke  Nr.  6  vor- 
ziehen, aus  dem  einfachen  Grunde,  weil  sie  dabei 
mehr  Geld  verdienen.  Trotz  alledem  bestehen 
9  unter  10  englischen  oder  deutschen  Fabricanten 
—  ich  möchte  beinahe  sagen  alle  -—  darauf, 
Nr.  6  Walzdraht  zu  verwenden.  Die  Stärke 
Nr.  6  bietet  nur  einen  einzigen  Vortheil  und 
auch  den  nur  für  diejenigen  Worko,  welche  den 
Draht  nicht  selbst  herstellen :  eine  geringe  Er- 
«parnifs  an  Kraft.  Diejenigen,  welche  ein 
«genes  Walzwerk  besitzen  und  ihren  Walz- 
draht zu  feineren  Stärken  als  Nr.  5  auswalzen, 
sparen  Kraft  im  Kleinen,  um  sie  im  Grofsen  zu 


j  verschwenden.  Die  Ersparnifs  an  Kraft  bei 
Verwendung  von  Stärke  Nr.  6  anstatt  Nr.  5  ist 
auch  so  gering,  dafs  ich  bezweifle,  ob  irgend 

,  ein  Drahtfabricant  in  Amerika  viel  Werth  darauf 
legen  wird,  da  er  eine  gröfsere  Reihe  von 
Drahtstärken  aus  beispielsweise  einer  5000  t 
Ladung  Nr.  4  7*  bis  5  Walzdraht  als  aus  der- 
selben Menge  Nr.  6  herstellen  kann. 

Im  Jahre  1897  baute  ich  ein  belgisches 
Walzwerk  in  Frankreich  um,  indem  ich  es  für 
die  Verarbeitung  von   4  zölligen   anstatt  von 

2  zölligen  Knüppeln  einrichtete.  Dabei  hatte 
ich  wenig  Schwierigkeiten  mit  den  im  Walzwerk 
beschäftigten  Leuten,  aber  gröfsere  in  Bezug 
auf  Wärmofen  und  Kraft.  Nachdem  dies  in 
Ordnung  gebracht  war,  bestand  ich  darauf,  die 
Knüppel  nur  bis  auf  Nr.  5  zu  walzen  und  die 
Leistung  durch  ein  gleichzeitiges  Auswalzen  von 

3  oder  4  Drähten  zu  vergröfäern.  Da  entstand  eine 
grofse  Aufregung  in  der  Zieherei,  weil  die  Drähte 
nicht  fein  nnd  nicht  rund  genug  wären.  Die  Leute 
verlangten,  dafs  die  früheren,  vollkommen  runden 

I  Nr.  6  Drähte  wieder  eingeführt  würden  und  dies, 
trotzdem  eine  Ladung  von  fast  1000  t  Nr.  5 
I  Normaldraht  angekommen  war.     Die  Verant- 
;  wortnng  für  einen  eventuellen  Mifserfolg  fällt 
j  hierbei  meines  Erachteus  der  Werkleitung  zur 
Last,  welche  die  Einführung  der  in  den  Ver- 
einigten Staaten  mit  Erfolg  verwendeten  Draht- 
stärke nicht  durchsetzte. 

Soviel  ich  weifs,  hat  auch  eine  der  grofsen 
,  deutschen  Firmen  kürzlich  ein  Drahtwalzwerk 
i  neuester  Art  errichtet,  welches  auch  einige  der 
charakteristischen  Einrichtungen  des  Garrettschen 
Walzwerks  aufweist.    Dasselbe  wird,  nachdem 
es  in  Betrieb  gekommen  ist,  als  eine  verfehlte 
Anlage  betrachtet,   und  zwar  nur  wegen  der 
Engherzigkeit  und  Unwissenheit  der  Meister  in 
der  Zieherei,  welche  einen  gröberen  Walzdraht 
als  Nr.  <>  und  von  nicht  ganz  vollendeter  Rundung 
j  nicht  zu  verwenden  wissen.    Ich  halte  es  für 
eine  grofse  Thorheit  und  Verschwendung,  Geld 
für  die  Errichtung  eines  Walzwerks  von  300  t 
|  täglicher  Leistung  auszugeben,  wenn  man  nicht 
I  zugleich  die  in  Amerika  übliche  Walzdrahtstärke 
;  zum  Ziehen  verwendet.*    Es  ist  nach  meiner 
j  Meinung   bei  dem  gegenwärtigen  Stande  der 
j  Technik   unmöglich,    gleichzeitig   eine  grofse 
!  Leistung  und  eine  vollendete  Form  bei  Walz- 
[  drähten,    -  feiner  als  Nr.  5  walzend  —  zu  er- 
!  zielen,  da  die  Unregelmäßigkeit  der  Form  eine 
Folge  des  gleichzeitigen  Auswalzens  mehrerer 
Drähte  ist. 

*   Die    vorstehenden   Ausführungen   treffen  auf 
deutsche  Verhältnisse  nicht  zu.  Die  Drahtzieher  werden 
in  Accord  bezahlt  und  zwar  nach  der  Zahl  der  Züge 
'  und  den  verschiedenen  Prahtstärken.    Sie  hoben  also 
1  kein  Interesse  daran,  einen  dünneren  Walzdruht  zu 
verlangen.    Auch  dem  Meister  kann  die  Stärke  des 
;  Walzdrahtes  ziemlich  gleichgültig  sein,  wenn  ihm  ein 
genügend  eingerichteter  Drahtzug  znr  Verfügung  steht. 
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Bei  den  Erörterungen,  welche  unter  den 
englischen  Fabricanten  über  die  Gründe  des 
Zurückgebens  des  englischen  Eisen-  und  Stahl- 
handels  stattgefunden  haben,  bildet  ein  häufig 
benutztes  Argument  die  angebliche  Ueberlegen- 
heit  des  amerikanischen  Arbeiters.  leb  theile 
diese  Meinung  nicht,  angesichts  der  Thatsache, 
dafs  ein  grofser  Procentsatz  amerikanischer  Ar- 
beiter aus  dem  Auslände  stammt.  Die  Schuld 
liegt  nicht  an  den  Lenten,  sondern  an  den 
„Labor  union"  -  Führern,  sowie  an  den  kleinen 
Meistern;  die  ersteren  mifsleiten  die  Leute,  die 
anderen  verstehen  sie  nicht  richtig  zu  behandeln, 
um  die  besten  Resultate  zu  erzielen.  Auch  den 
Eigentümern  fallt  nach  meiner  Meinung  ein  grofser 


Theil  der  Verantwortung  zu,  weil  sie  sich  nicht 
!  mehr  um  die  Einzelheiten  des  Betriebes  kümmern 

und  die  Betriebsergebnisse  nicht  vergleichen.* 
Ich  schreibe  das  Gedeihen  der  amerikanischen 
I  Industrie  besonders  drei  Ursachen  zu:  erstens 

dem  Schutzzoll,  welcher  die  Fabricanten  an- 
|  spornte,  einheimisches  Rohmaterial  zu  verwenden; 

zweitens  dem  Umstände,  dafs  das  Rohmaterial 
;  zu  diesem  Zweck  vorhanden  war,  und  endlich 

der  starken  Einwanderung,  welche  das  nOthige 

Arbeitennaterial   in  reichlichem  Mafse  stellte. 

I  

*  Wie  aus  einem  Aufsatz  iia  „Iron  Age"  vom 
,  2H.  Mai  1901  hervorgeht,  ist  die  vom  Verfasser  be- 
hauptete Rückständigkeit  in  Bezug  auf  die  Engländer 
und  Deutschen  /.  Th.  auch  noch  in  Amerika  zu  finden. 


Hirne  zum  gleichzeitigen  Einschmelzen  und  Raffiniren 

von  Metallen. 


Von  der  Hawley  Niederdruck-«  ouverter-Ge- 
Seilschaft  in  Chicago  (Director  J.  T.  Bleyer  und 
Geschäftsführer  J.  C.  Hopkins)  wird  ein  Sclunelz- 
und  Raffinirverfahren  nach  Schwartz  empfohlen, 
welches  durch  die  Anwendung  einer  neuartigen 
Birne  zum  gleichzeitigen  Einschmel- 
zen und  Raffiniren  von  Metallen  ge- 
kennzeichnet ist. 

In  dieser  Birne  wird  Kohöl  als 
Brennstoff  verbraucht  und  man  er- 
zengt darin  Graugufs,  schmiedbaren 
Gnfs,  Gärbstahl  nnd  Kothgufs.  Ein 
Versucbsapparat  dieser  Art  ist  drei 
Monate  lang  auf  den  Werken  oben 
genannter  Gesellschaft  in  der  Supe- 
rior  und  Townsend  Street  in  Chicago 
ansprobirt  worden.  Die  damit  er- 
zielten Resultate  waren  so  günstig, 
dafs  man  sie  jetzt  veröffentlicht  hat. 
Eine  lange  Reihe  von  Proben  wurde 
unter  Ueberwachung  von  H.  M.  Good- 
rich, Chemiker  der  Deering  Harvester 
Co.  in  Chicago,  ausgeführt. 

Der  Apparat  ist  aus  den  Abbild.  1 
nnd  2  ersichtlich,  die  wir  dem  nIron 
Age"  vom  H.  August  1901  entneh- 
men. Abbildung  1  zeigt  ihn  in  seiner 
Stellung  während  der  Stahlerzeugung,  Abbildung  2 
während  des  Ansgiefsens.  Er  ist  wie  eine 
kleine  Bessemerbirne  gebaut  nnd  auf  Drehzapfen 
montirt.  Die  Versuchsbirne  hat  ein  Fassungs- 
vermögen von  ungefähr  500  kg.  Damit  wurden 
zunächst  Proben  ans  Graugufs  hergestellt  und 
zu  dem  Zwecke  Chargen  eingetragen,  welche 
von  reinem  Roheisen  an  bis  zu  40  °/o  Schrott 


enthielten.  Die  Proben  für  schmiedbaren  Gufs 
wurden  auch  theils  mit  Roheisen  allein,  theils 
mit  bis  zu  50  °;o  Schrott  unternommen ;  letzterer 
enthielt  35  °/o  Schweifseisen  nnd  15  °/o  Stahl. 
Alle  diese  Versuche  verliefen  vollständig  znfrieden- 


Ahbildung  I.    Stellung  der  Hirne  während  der  Stahlerzeugung. 


stellend.  Sie  zeigten  keinerlei  Schwefelaufnahme 
und  merkwürdigerweise  nur  geringen  Oxydations- 
verlust. Die  Grangufsqualitäten  waren  nicht 
nur  fester,  sondern  anch  reiner  als  man  sie  sonst 
aus  den  gewöhnlichen  Cupolöfen  erhält.  Die 
Festigkeit  betrug  2370  Pfd.  auf  1  Quadrateoll. 
d.  h.  sie  war  dem  besten  Maschinenguis  gleich- 
wertig.    Dieselbe  Mischung  im  Cnpolofen  ein- 


16.  Hai  1901, 
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geschmolzen  ergab  nur  2000  Pfd.*  Auch  der 
gchmiedbare  Gufs  war  wohlgelungen.  Die  zu 
einem  Graagufs  erforderliche  Zeit  vom  Hinsetzen 
de«  kalten  Materials  angefangen,  betrug  eine 
Stunde  und  25  Minuten  und  die  für  schmied- 
baren Güls  2l/i  Stunden.  Dabei  verminderte  sich 
das  Schwindmafs  für  (Tranguis  auf  weniger  als 
2 '/»»  wenn  nur  Roheisen  eingesetzt  wurde,  und 


Abbildung  2.    Stellung  der  Birne  während  des  Ausgießen 


weniger  als  1  u/°  bei  Zusatz  von  40  °/o  Schrott, 
bei  Rothgufs  war  derselbe  weniger  als  3  °/o. 

Das  Hohpetrolenm  wird  der  Dirne  durch  ein 
Kohr  zugeführt  und  der  Zuflufs  durch  ein  Ventil 
nach  Dedarf  eingestellt.  Das  Oel  tritt  dann 
durch  zwei  Düsen  an  jeder  Seite  des  Converters  in 
der  Nahe  der  Schnauze  ein.  Die  Düsen  Öffnungen 
werden  gegen  das  Innere  zu  enger  und  das  Del 

•  Diese  Angabe  lies  „IronAge"  dürfte  wohl  ein 
Fehler  sein;  es  soll  jedenfalls  23  700  und  20000  Pfd. 
wf  ein  Quadratzoll  oder  1660  kg  und  1400  kg  a.  iL 
yoadrateentimeter  heifsen. 


wird  durch  einen  Luftstrom  fein  zerstaubt,  Die 
Flamme  erhalt  eine  rotirende  Bewegung  über 
dem  Metallbade  und  es  wird  eine  starke  Hitze 
erzeugt.  Die  Füllthüren  sind  oben  angebracht 
und  der  Converter  wird  geneigt,  wenn  chargirt 
werden  soll.  Das  Kippen  geschieht  in  einfacher 
Weise  von  Hand.  Ein  Rootsgeblase,  das  unge- 
fähr 2  Pfd.  Pressung  oder  0,14  Atmosphären 
erzeugt  und  nur  3  '/»  bis  4  P.  S.  er- 
fordert, ist  als  ausreichend  befunden 
worden.  Das  Futter  besteht  aus  ge- 
wöhnlichen Dinassteinen ,  schon  die 
erste  Ausmauerung  hielt  die  ganze 
3  monatliche  Betriebszeit  hindurch 
ohne  besondere  Abnutzung  uns.  un- 
geachtet der  ganz  bedeutenden  Hitze. 

Eine  besondere  Ersparnifs  wurde 
bei  der  Herstellung  schmiedbaren  Gus- 
ses erzielt  und  zwar  im  Vergleiche  mit 
den  sonst  üblichen  Flammöfen.  Die 
Kosten  beim  Umschmelzen  für  ge- 
wöhnlichen Grangufs  ergaben  sich 
ahnlich  denen  beim  Cupolofenprocefs, 
doch  hofft  man  auch  darin  noch  etwa 
30°/o  zu  gewinnen,  wenn  ein  anderer 
Versuch  gemacht  sein  wird,  für  den 
man  jetzt  die  Vorbereitungen  trifft. 
Die  Leichtflüstugkeit  des  Metalls  war 
so  grofs,  dafs  die  schwierigsten  und 
feinsten  Gufsstficke  viel  sicherer  als 
durch  die  gewöhnlich  üblichen  Methoden  gegossen 
werden  konnten.  Noch  bessere  Resultate  hofft 
man  mit  einem  solchen  Klein- Bessemer-Convert er 
von  gröfserem  Fassungsvermögen  zu  erzielen. 
Zur  Bedienung  desselben  genügt  ein  Mann. 

Die  neue  Birne  ergab  so  gute  Resultate, 
dafs  die  Hawley  Down  Dranght  Furnace  Co.  fest 
daran  glaubt,  sie  werde  ein  erwünschter  Znsatz 
in  der  Ausrüstung  jeder  Giefserei  werden.  Auch 
ist  der  Apparat  aufserordentlich  gut  dort  ange- 
bracht, wo  man  mit  billigem  Oel  and  theuren 
Kohlen  und  Koks  zu  rechnen  hat. 


Leistung  des  Theisenschen  Zentrifugal -Gasreinigers. 


Auf  dem  Hochofenwerk  des  S  c  h  a  1  k  e  r 
tiruben-  und  Hütten  Vereins  in  Gelsen- 
kirchen ist  seit  mehreren  Wochen  ein  Theisen- 
•cher  Gasreiniger  im  Betrieb.  Derselbe  liefert 
von  einem  Gas,  das  mit  etwa  140°  C.  und  einem 
Staubgehalt  von  2,5  g  a.  d.  Cubikmeter  in  den 
Reiniger  eintritt,  bei  einem  Kraftbedarf  von 
55  bis  60  P.  S.  durchschnittlich  115  cbm  ge- 
reinigtes Hochofengas  von  etwa  40  0  C,  welches 
an  Flugtjtaub  f.  d.  Cubikmeter  0,002  bis  0,022  g. 


durchschnittlich  0,008  g  Staub,  sowie  15  'g 
Wasser  enthalt. 

Der  Wasserverbrauch  in  dem  Reiniger  be- 
tragt i.  d.  Minute  100  bis  120  Liter,  ahm  Ah- 
den Cubikmeter  gereinigtes  Gas  etwa  ein  Liter. 
Zwei  Wochen  lang  wurde  mit  demselben  Wasser 
gearbeitet,  nachdem  dieses  in  Klarteichen  ge- 
reinigt war  und  ein  Gradirwerk  passirt  hatte. 
Das  schmutzige  Wasser  trat  aus  dem  Reiniger 
mit  50»  C.  ans  und  wurde  auf  15°  zurnok- 
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gekühlt.  Nach  dieser  Zeit  von  zwei  Wochen 
war  der  Staubgehalt  des  gereinigten  Gases  auf 
obiges  Maximum  von  0,022  g  gestiegen,  infolge 
des  trüben  Circnlationswassors.  Wörde  man 
stets  mit  reinem  Wasser  arbeiten,  so  würde  der 
Staubgehalt,  wie  oben  angegeben,  zurückgehen. 
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det  Thelieaechen  CcatrMufal-O 
bei  etelfendem  Qv^eo druck 


Der  Druck  des  gereinigten  Gases  vor  dem 
Reiniger  betrug  10  mm  Wassersäule,  während 
das  gereinigte  Gas  ohne  Druck  nnter  die  Kessel 
tritt.  Wurden  die  Gaseinlafsscbieber  vor  den 
Kesseln  soweit  geschlossen,  dals  der  Reiniger 
mit  Druck  arbeiten  mnfste,  so  nabm  die  Leistung, 
wenn  auch  der  Kraftbedarf  darch  höhere  Um- 
drehungszahl auf  gleicher  Höhe  erhalten  wurde, 
mit  Steigerung  des  Druckes  von  0  bis  95  mm 


Wassersäule  von  109  auf  27  com  ab;  bei  50mm 
Druck  an  den  Kesseln  z.  B.  fällt  die  Leistung 
des  Reinigers  auf  62  cbm  i.  d.  Minute,  bei  95  mm 
Wassersäule  vor  den  Kesseln  nimmt  die  Leistung 
auf  27  cbm  i.  d.  Minute  ab,  wie  oben  angegeben. 

Nach  zwei  Wochen  Betriebszeit  sank  die 
Leistung  in  weiteren  14  Tagen  ohne  weiteres 
Zuthun  auf  3b*  cbm  und  der  Kraftbedarf  ging 
auf  36  P.  S.  zurück.  Eb  wurde  dabei  constatirt, 
dafs  der  Reiniger  stark  incrnstirt  war.  Nach- 
dem der  Apparat  gereinigt  war,  zeigte  er  wieder 
seine  normale  Leistungsfähigkeit. 

Nach  Obigem  reinigt  demnach  der  Theisen- 
sche  Apparat  das  Hochofengas  ganz  vorzüglich, 
jedoch  ist  der  Kraftbedarf  ein  recht  hoher.  Auch 
ist  es  ein  Uebelstand,  dafB  der  Apparat  bei  Gegen- 
druck so  erheblich  weniger  leistet.  Die  Reinigung 
des  Apparates  wird  auf  ein  Minimum  zurück- 
zubringen sein,  wenn  stets  klares  Wasser  zum 
Waschen  benutzt  wird. 


Im  Anschlufs  an  obige  Mittheilung  schreibt 
uns  der  Erfinder  des  Apparates,  Hr.  Theisen, 
Baden-Baden:  Die  nachlassende  Leistung  des 
Apparates  in  Bezng  auf  die  durchgesaugte  Gas- 
menge beruhte  lediglich  darauf,  dafs  die  Ein- 
gangsleitung durch  Staubablagerung  verengt 
wurde,  was  mit  der  Leistung  des  Apparates  selbst 
somit  gar  nichts  zu  thun  hat;  letzterer  orreichte 
sofort  wieder  seine  normale  Leistung,  sobald 
die  Gaszuleitang  gereinigt  war. 

Der  Apparat  wäscht  sich  auch  selbst  rein, 
solange  genügend  reines  Wasser  richtig  circulirt 
Der  Kraftverbrauch  war  etwas  höher  als  an- 
genommen, dagegen  liefert  der  Apparat  auch 
reineres  Gas  als  garantirt  war. 


Mittheilungen  aus  dem  EisenhUttenlaboratormm. 


Zur  Titerstellung  von  Kaliumpermanganatlösung 
mit  Eisen. 

Da  es  bekannt  ist,  dafs  die  EinntelluriK  von 
Permanganatlösungon  auf  Eisen  deshalb  etwas 
unsicher  ist,  weil  der  Eisenwerth  des  benutzten 
Materials  in  ziemlich  weiten  Grenzen  schwankt,  so 
haben  H.  Thiele  und  H.  Deckert*  besondere 
im  Handel  befindliche,  mit  „ehem.  reine»  Eisen" 
bezeichnete  Sorten  mit  andern  Eisensorten  und 
mit  Oxalsäure  verglichen.  Es  gelangten  zum  Ver- 
gleich: Klaviersaitendraht,  Ferr.  metall.  foliat,  Korr, 
metall.  in  Inmin  pro  analyai,  ßlumendraht  und  ein 
paar  Oxalsätiresorten.    Die  Resultate  sind  in  Ta- 

'  -Z.  f.  angew.  Chemie"  1901,  14,  1233. 


bellen  zusammengestellt  und  dieselben  zeigen,  dafo 
jene  mit  besonderen  Bezeichnungen  speciell  für 
die  Einstellung  in  den  Handel  gebrachten  Eisen- 
sorten manchmal  noch  gröTsere  Fehler  geben,  wie 
Blumen-  und  Klaviersaitendraht.  Nimmt  man  da* 
Eisen  zu  99,6  %  bezw.  99.82  an,  so  kann  der  Fehler 
bis  1  9»,  bezw.  0,8%  steigen.  Für  praktische  Zwecke 
vollkommen  übereinstimmende  Resultate  gaben  die 
Oxalwiurel&sungen. 

Bemerkung  zur  Siliciumbestimmung  im  Stahl. 

Drown  verwendet  zur  Siliciumbestimmung  im 
Eisen  Salpetersäure  und  Schwefelsäure.  G.  A  uch  y* 
macht  nun  darauf  aufmerksam,  data  diese  Methode 

•  „Journ.  Amer.  Chem.  Soc."  1901,  23,  817. 
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in  der  Regel  zu  niedrige  Resultate  giebt,  was  er 
damit  erklärt,  dafs  ein  grofoer  Theil  der  Kiesel- 
säure von  dem  sich  ausscheidenden  Ferrisulfat 
umhüllt  und  so  der  dehydratisirenden  Wirkung 
der  Schwefelsäure  entzogen  wird  Die  alte 
schwedische  Methode,  bei  welcher  nur  Schwefel- 
saure allein  benutzt  wird,  vermeidet  diesen  Kehler, 
weshalb  sie  von  Auchy  speciell  für  Silicium- 
bestimmung  im  Stahl  empfohlen  wird. 

Neuer  Apparat  zur  Bestimmung  von  Kohlen- 
stoff in  Eisen  und  Stahl. 

Von  l>r.  F.  Westhoff. 

Schon  vielfach  sind  Versuche  angestellt  worden, 
diu  grofse  Lfingennusdehnung,  welche  der  Kohlen- 
"toffhestimmungsapparat  -  Verbrennen  mitChrom- 
«äure  —  hat,  zu  verringern.  Das  in  der  Praxis 
am  meisten  ausgeübte  Verfahren  dürfte  das  von 
Corleis  seiner  Zeit  in  „Stahl  und  Eisen"  veröffent- 
lichte s«jin,  bei  wolchem  durch  kreufweises  Gegen- 
überstellen der  U-Kohre  eine  Verringerung  der 
LinKenausdehnung  erstrebt  wird.  Durch  Fort- 
lassen des  Verbrennungsrohres,  Zusatz  von  Kupfer- 
sulfatlösung und  eingesetzte  Correctur  von  -f-  2°/» 
wird  dann  diese  Ausdehnung  auf  ein  Weitere« 
reducirt.  Die  letztere  Arbeitsweise  kann  natür- 
lich nur  für  Betriebsanalysen  in  Betracht  kommen. 
In  jedem  Falle  bleibt  der  Uebelstand,  dafs  die  zu 
Trockenröhren  verwendeten  und  mitPhosphorsäure- 
anhydrid  gefüllten  U-Rohro  sich  leicht  verstopfen. 
In  Laboratorien,  welche  über  genügenden  Kaum 
verfugen ,  findet  man  dieserhalb  auch  wohl  an 
Stelle  der  U-Rohre  gestreckte  Rohre  im  Gebrauch. 
Immerhin  ist  auch  hier  dio  übergrofso  Längen- 
ausdehnung, welche  der  Apparat  auf  diese  Weise 
erhält,  lästig.  Die  glasige  Phosphorsäure,  welche 
man  hier  und  da  wohl  zur  Wasserabsorption  ver- 
wendet hat  und  für  welche  dasU-Rohrgut  brauchbar 
wäre,  kann  wegen  ihrer  geringen  hygroskopischen 
Eigenschaften  das  Phosphorsäureanhydrid  nicht 
ersetzen. 

Meine  Bemühungen,  einen  in  jeder  Hinsicht 
brauchbaren  Apparat  zu  schaffen ,  der  vor  allem 
aber  auch  handlich  sei ,  führten  mich  zur  Con- 
atruction  und  Zusammenstellung  des  nebenstehend 
abgebildeten  Apparates. 

Die  aus  dem  Verbrennungskolhen  austretenden, 
durch  Aspirator  angosogenen  Gase  passiren  das 
oben  in  kleinem,  zweckentsprechend  ausgeführtem 
Verbrennungsofen  golagerte  Knpferoxydrohr  — 
oder  ein  Pintinrohr,  dessen  Verwendbarkeit  auch 
vorgesehen  ist  — ,  werden  in  dem  folgenden,  ver- 
fiel! angeordneten,  mit  Glasperlen  beschickten  und 
concenlrirte  Schwefelsäure  haltenden  Absorptions- 
fiefafs  vorgetrocknet  und  golangen  sodann  in  ein 
mit  Phosphorsäureanhydrid  gefülltes,  horizontales 


Trockenrohr;  hierauf  wird  Kohlonsäure  in  den 
bekannten,  Natronkalk  und  Phosphorsäuroanhydrid 
enthaltenden  U  -  Rohren  absorbirt,  worauf  die 
übrigen  Gase  auf  dem  Weg  zum  Aspirator  noch 
ein  zweites,  weiter  unten  angebrachtes,  mit 
Phosphorsäureanhydrid  beschicktes,  horizontales 
Trockenrohr  passiren.  In  den  gestreckten  Trocken- 
rohren lagert  das  Phosphorsäureanhydrid  zwischen 
zwei  Stopfen  aus  Glaswolle.  Die  Trockenrohro 
sind  beiderseits  durch  eingeschliffene  Glasstopfen 
verschliefshar.  Der  Brenner  vom  Verbrennungs- 
ofen steht  auf  einer  Asbestplatte ,  welche  die 
unten  befindlichen  Rohre  vor  der  starken,  strahlen- 
den Hitze  schützt.  Neben  den  grofsen  Vorthoilen 
des  Apparates,  die  dem   Fachmann   wohl  ohne 


Apparat  aar  KohleB(tofTb«atlininiiii(  von  l>r.  Wratboff. 

weiteres  auffallen,  z.  B.  seine  Einfachheit,  sein 
festgefügtes  Ganze,  wodurch  ein  Umherbautneln 
der  Gefäfse  vermieden  wird,  sei  noch  darauf 
aufmerksam  gemacht,  dafs  es  nur  das  Kupfer- 
t  oxydrohr  ist,  welches  zur  Erneuerung  häufiger 
abgenommen  werden  mufs.  Benutzt  man  ein 
Platinrohr,  so  fällt  auch  dieser  Uebelstand  weg. 
Das  Schwefelsäure-Trockengefafs  kann,  da  unten 
an  demselben  ein  Hahn  zum  Ablassen,  oben  ein 
Trichter  mit  eingeschliffenem  Stöpsel  sich  be- 
findet, an  Ort  und  Stelle  entleert  und  neu  gefüllt 
werden.  Die  Phosphorsä*ureanhydridröhren  halten, 
da  einerseits  die  Schwefelsäure  wohl  schon  fast 
alle  Feuchtigkeit  aufnimmt,  andererseits  die  Menge 
Phosphorsäureanhydrid,  welche  ein  solches  Trocken- 
rohr aufnehmen  kann,  ziemlich  bedeutend  ist,  fast 
unbeschränkt  lange.  Aus  alledem  folgt,  dafs  der 
Apparat,  einmal  zusammengesetzt,  auf  lange  Zeit 
im  Gebrauch  bleiben  kann. 
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Erwähnt  sei  noch,  dafs  der  gesammte  Apparat 
auf  einem  Fufs  montirt  und  somit  ein  Platzwechsel 
auf  bequemste  Weise  möglich  ist.  Mit  entsprechen- 
den Abänderungen  ist  der  Apparat  auch  zur 
Schwefolbestimmung  nach  dem  Verfahren  ver- 
wendbar, welches  Ledebur  in  seinem  neuesten 
Leitfaden  (1900)  angiobt. 


Ich  Obergohe  den  Apparat  der  Oeffentlichkeit 
in  der  Hoffnung,  dafs  er  sich  viele  Freunde 
erwerben  wird.  Er  ist  geschützt  durch  D.  R.  G.  M. 
Den  Vertrieb  hat  die  Firma  Ströhlein  &  Co.  in 
Dusseldorf  übernommen,  Ton  welcher  der  Appa- 
rat auch  auf  der  Ausstellung  in  Dusseldorf  gegen- 
wärtig ausgestellt  ist. 
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III.  l'etrographie  der  Minettef*>riii;tti<*ii. 

Die  Minetteformation  besteht,  wie  wir  schon 
oben  sahen,  aas  einem  Wechsel  von  Eisenerz- 
lagern und  von  Zwischenmitteln  verschiedener 
petrographischer  Beschaffenheit.  Im  Gegensatz 
zum  liegenden  und  hangenden  Horgel,  welche 
blane  bis  graue  Färbung  zeigen,  herrschen  in 
dem  Schichtencomplex  der  Minetteformation  nach 
den  Schichten  und  vielfach  in  den  Schichten 
wechselnd  rothe,  braune,  schwarze,  gelbe  und 
graue  Farben,  und  zwar  kommen  diese  nicht 
allein  den  Erzlagern,  sondern  meist  auch  den 
Zwischenmitteln,  welche  durchweg  einen  nicht 
unbedeutenden  Eisengehalt  zeigen,  zu. 

Die  Minette  besteht  im  wesentlichen  aus 
Eisenoolithen,  welche  durch  eine  eisenschüssige 
Grundmasse  kalkiger,  thoniger  oder  kiesoliger 
Natur  mehr  oder  weniger  mit  einander  ver- 
bunden sind. 

Die  Oolithe  haben  runde,  ellipsoidische  oder 
unregelmäßige  Form.  Oft  auch  sind  sie  abge- 
plattet uud  liegen  dann  durchweg  mit  den  flachen 
Seiten  der  Schichtung  parallel.  Die  GroTae  der 
Körnchen  wechselt.  Hoffmann  giebt  als  mittleren 
Durchmesser  lU  u»m  an.  Mit  blofsem  Auge  kann 
man  die  Körnchen  daher  eben  noch  erkennen. 
Die  Struktur  dor  Oolithe  ist  eine  concen irisch 
scbalige.  Nach  den  Erläuterungen  zur  Geo- 
logischen Uebersicbtskarte  des  westlichen  Deutach- 
Lothringen  bleibt  bei  der  Behandlung  der  Körnchen 
mit  Salzsäure  ein  kieseliges  Skelett  zurück, 
welches  die  Structur  gut  erkennen  läfst.  Aus-  1 
gefülltist  das  Kiesel-SkelettmitEisenverbindungen,  , 
welche  somit  den  Hauptbestandteil  der  Oolithe 
bilden.  Die  Färbung  der  letzteren  wechselt  meist 
vom  Kothen  zum  Braunen,  doch  tindet  man  auch 
Minette,  deren  Körnchen  grün,  schwärzlich  oder 
gelb  sind.  Die  Grundmasse,  welche  in  ihrer 
Farbe  bald  mit  den  in  sie  eingebetteten  Oolithen 
übereinstimmt,  bald  von  ihnen  abweicht,  besteht 
neben  Eisenverbindungen  auB  kohlensaurem  Kalk, 
Thon  und  Quarz.    Meist  wiegt  der  eine  oder 


♦ 

andere  Bestandteil  bedeutend  vor.  Der  Quarz 
der  Grundmasse  tindet  sich  in  der  Form  von 
abgerundeten  oder  eckigen  Körnern,  welche  in 
der  Minette  des  obersten,  des  rothsandigen  Lagers, 
Bohnengröfse  erreichen.  Die  Hauptträger  des 
Eisengehaltes  der  Minette  sind  die  Oolithe.  Nur 
in  seltenen  Fällen  ist  beim  Zurücktreten  der 
Oolithe  die  Grundmasse  so  eisenhaltig,  dafs  die 
Minette  im  Hochofen  Verwendung  finden  kann. 
Die  Güte  der  Minetten  läfst  sich  bei  einiger 
Hebung  durch  den  Augenschein  feststellen.  Sind 
die  Oolithkörner  klein,  regelmäfsig  und  dicht 
gedrängt,  so  ist  der  Eisengehalt  erfährnngsmäfsig 
meist  ein  hoher.  Sind  aber  die  Körner  grof« 
und  unregelmäßig,  so  hat  man  es  durchweg 
mit  ärmerer  Minette  zu  thun. 

Für  die  Beurtheilung  der  chemischen  Zu- 
sammensetzung der  Minette  -  der  Oolithe  nnd 
Grundmasse  zusammengenommen  -  geben  uns 
die  nachstehenden  Analysen,  welche  die  Mittel- 
werte einer  grosseren  Zahl  darstellen  und  den 
Erläuterungen  der  Geologischen  Uebersicbtskarte 
des  westlichen  Deutsch-Lothringen  entnommen 
sind,  einigen  Anhalt. 


Orun 

Roth«*  ! 

l.»f«r 

Si04  .... 

15,1 

57,0 

7,9 

9,9 

33.6 

Fe:0»    .  .  . 

45,5 

60,6 

44,5 

FeO  .... 

0,8 

0,4 

AUlh    .  .  . 

5,2 

2,3 

5,5 

4,2 

CaO  .... 

5,9 

19,0 

6,2 

5,3 

MgO  .... 

0,5 

0,5 

0,6 

0,6  • 

P.Oj     .  .  . 

1,7 

1,7 

1,8 

1,6 

0,1 

0,1 

0,1 

CO*  .... 

4,6 

14,3 

4,9 

4,1 

HiO  .... 

9,3 

8,0 

10,1 

6,6 

Die  Zahl  der  vollständigeren  Minetteanalys 
ist  sehr  spärlich ;  wenigstens  finden  sich  in  der 
Literatur  darüber  nur  wenige  Angaben.  Die 
tausend  nnd  abertausend  Analysen,  welche  jähr- 
lich in  den  Laboratorien  der  Eisenhütten  aua- 
geführt werden,  stellen  nur  den  Gehalt  an  den 
für  den  Hochofenbetrieb  wichtigen  Elementen 
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fest  and  tragen  kaum  zur  Aufklarung  über  die 
Zusammensetzung  bei.  So  ist  es  denn  nicht 
erstaunlich,  dafs  wir  über  die  mineralogische 
Znsammensetzung  der  Hinette  sehr  wenig  unter- 
richtet sind.  Man  war  bis  vor  Kurzem  gewohnt, 
die  Hinette  als  Brauneisenens  anzusprechen, 
indem  man  annahm,  dafs  die  Eisenverhindungen, 
welche  sich  am  Aufbau  der  Minette  der 
Oolithe  und  der  Grundmasse  —  betheiligen, 
Eiaenoxydhydrate  und  dafs  daneben  kohlensaurer 
Kalk,  Quarz  und  Thon  die  mineralogischen 
Elemente  seien.  Schon  Braconnier  und  andere 
Autoren  haben  seinerzeit  darauf  hingewiesen,  dafs 
das  Eisen  vielfach  als  Oxydul  in  der  Minette 
enthalten  sei.  Eine  Bestätigung  haben  diese 
Angaben  neuerdings  durch  die  Untersuchungen 
von  Blum  gefunden;  dieselben  haben  ergeben, 
dafs  die  mineralogische  Znsammensetzung  der 
Hinette  nach  den  Oertlichkeiten  sehr  verschieden 
and  nicht  so  einfach  ist,  als  man  bisher  viel- 
fach angenommen  hatte.  Kohlensaures  Eisen- 
oxydul, Eisenoxydoxydul  und  Eisenoxydulsilikate 
werden  von  Blum  als  die  wichtigeren  Eisenver- 
bindungen einiger  von  ibm  untersuchter  Minetten 
angegeben,  und  ich  glaube  in  der  Vermuthung 
nicht  fehl  zu  gehen,  dafs  vielfach  verwickeitere 
Eisen-Thonerde  und  Eisen-Magnesium-Thonerde- 
Silicate  ähnlich  den  Thuringit,  Cronstedtit  und 
Cbamosit  genannten  Mineralien  in  den  Minetten 
auftreten.  Dieselbe  Ansicht  ist  bereit«  von 
van  Werveke  geäufsert  worden. 

Unzweifelhaft  enthalten  viele  Minetten  als 
Eisenverbindungen  ausschließlich  oder  fast  aus- 
•chliefslich  Eisenoxydhydrate.  Wo  die  Tage- 
wasser  auf  die  Erze  einwirken  konnten,  am 
Ausgehenden  und  in  der  Nähe  der  Sprünge  und 
Klüfte,  werden  wir  durchweg  diese  Eisenver- 
bindungen finden.  Die  Minetten  aber,  welche 
aas  dem  Inneren  des  Gebirges  kommen,  deuten 
vielfach  schon  durch  ihre  Farben  an,  dafs  wir 
es  mit  anderen  Eisenverbindungen  zu  thun  haben. 
Und  nicht  nur  an  den  verschiedenen  Stellen, 
sondern  auch  in  den  verschiedenen  Lagern  des- 
selben Punktes  zeigen  die  Minetten  meist  eine 
wechselnde  Zusammensetzung.  Die  oberen  Lager 
haben  nicht  nur  am  Ausgehenden,  sondern  auch 
in  der  Tiefe  vorwiegend  rothe  Färbung  und 
enthalten  das  Eisen  aU  Oxyd,  während  in  den 
unteren  Lagern  das  Oxydul  in  nicht  geringer 
Menge  vorzukommen  pflegt.  Die  Erklärung 
hierfür,  welche  sich  am  ersten  aufdrängt,  dafs 
nämlich  die  oberen  Lager  mehr  den  Atmosphärilien 
ausgesetzt  waren,  möchte  ich  von  vornherein 
abweisen.  Die  Wasser  können  nicht  von  obon 
durch  den  hangenden  Mergel  eingedrungen  sein, 
and  von  den  Spalten  und  Klüften  aus  finden 
dieselben  ihren  Weg  ebenso  leicht  in  die  unteren 
wie  in  die  oberen  Lager.  Meines  Erachtens 
hat  die  Erscheinung  ihren  Grund  darin,  dafs 
Lager  eine  andere  ursprüngliche  Zu- 


sammensetzung bei  der  Bildung  erhalten  haben 
als  die  unteren. 

Mit  der  Angabe  von  Blum,  dafe  er  in  einer 
Minette  ein  Ferrosilicocarbonat  gefunden  habe, 
kann  ich  mich  indefs  nicht  einverstanden  er- 
klären. Eine  derartige  Verbindung  ist  meines 
Wissens  in  der  Natur  bisher  nicht  gefunden 
worden,  und  ich  halte  auch  ihr  Vorkommen  vom 
Standpunkte  der  chemischen  Geologie  für  un- 
wahrscheinlich. Das  analoge  „Manganoailico- 
carbonat",  welches  Blum  anführt,  ist  bis  heute 
von  den  Mineralogen  aU  solches  nicht  anerkannt. 
Die  chemische  Analyse  allein  ist  nicht  im  Stande, 
über  solche  Fragen  hinreichende  Aufklärung  zu 
verschaffen.  Bei  einer  so  verwickelten  Zusammen- 
setzung, wie  sie  die  Minetten  zu  haben  scheinen, 
kann  dieselbe  nur  in  Verbindung  mit  einer 
mikroskopischen  Untersuchung  des  Materials  zn 
sicheren  Schlüssen  führen.  Doch  dies  nur  nebenbei. 

Als  acceasorisebe  Mineralien  der  Minette 
trifft  man  Schwefelkies,  und  in  seltenen  Fällen 
Zinkblende,  Bleiglanz,  Kupferkies  und  Schwer- 
spat. Der  Schwefelkies,  dieser  für  den  Hütten- 
mann lästige  Bestandtheil,  findet  sich  in  einzelnen 
Krystallen,  Schnüren,  Knollen  und  in  feiner 
Vertheilung.  In  den  unteren  Lagern  kommt  er 
stellenweise  so  massenhaft  vor,  dafs  er  dort  als 
wesentlicher  Bestandtheil  anzusehen  ist. 

Die  Härte  der  Minette  wechselt,  je  nachdem 
die  Oolithe  mehr  oder  weniger  fest  mit  ein- 
ander verkittet  sind.  Sic  ist  durchweg  geringer 
als  beim  Kalk.  Die  beste  Probe,  um  die  Kalk- 
bänke einos  Lagers  in  der  Grube  zu  erkennen, 
ist  die,  mittels  eines  Pickels  den  Stöfs  von  oben 
nach  unten  zu  schlitzen.  Hierbei  nimmt  man 
den  Kalk  an  der  gröfseren  Härte  wahr  und  er- 
kennt ihn  deutlich  durch  die  hellere  Färbung. 
Infolge  der  geringen  Härte  ist  die  Gewinnung 
der  Minette  eine  leichte.  Viele  Minetten  zer- 
fallen leicht,  eine  für  die  Verhüttung  unangenehme 
Eigenschaft;  andere  Minetten  brechen  bei  der 
Gewinnung  in  gröfseren  Stücken  und  bröckeln 
auch  beim  Transport  wenig  ab.  Ziemlich  be- 
kannt dürfte  auch  sein,  dafs  manche  Minetten 
sich  in  der  Hitze  spröde  zeigen  und  im  Hoch- 
ofen springen. 

Selten  bestehen  die  Minettelager  nur  aus 
Minette.  Meist  finden  sich  innerhalb  derselben 
Kalkausscheidungen  in  der  Form  von  Nieren, 
Nestern,  Bänken  oder  von  ganz  unregelmäßiger 
Form.  Sie  machen  bis  zu  */s  der  Lagermächtig- 
keit aus  und  zeigen  durchweg  einen  nicht  un- 
bedeutenden Eisengehalt.  Umgekehrt  finden  sich 
Lagerbildungen,  bei  denen  man  das  Minette- 
vorkommen  als  nieren-  und  neBterförmig  inner- 
halb des  Kalkes  ansehen  kann.  Ohne  Bcharfe 
Grenzen  gehen  diese  Kalkausscheidungeu  und 
die  Minette  vielfach  ineinander  über.  Die  Minette 
wird  kalkiger,  die  Oolithe  nehmen  an  Häufig- 
keit ab  und  es  entsteht  ein  vorwiegend  kalkige« 
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Gestein.  Zuweilen  und  besonders  dort,  wo  die  von  rostbrauner  Farbe  bestehend,  welcher  au 
Verwitterung  weiter  vorgeschritten  ist,   heben     der  Luft  sehr  leicht  verwittert  und  dabei  auf- 


nich  Kalknieren  und  Nester  scharfer  von  der 
Ifinette  ab  und  zeigen  oftmals  einen  schaligen 
Bau;  derartige  tiebilde  heifsen  bei  den  Berg- 
leuten Luxemburgs  rognons,  in  Deutsch- Lothringen 
Kalkwacken ;  sie  lassen  sich  leicht  vom  Erz 
trennen  und  werden  daher  beim  Abbau  aus- 
geschieden nnd  in  der  Grube  zurückgelassen. 
Ein  Beispiel  für  die  Art  der  Vertheilung  von 
Kalkansscheidungen  giebt  das  Profil  (Abbild.  7), 
das  dem  grauen  Lager  der  Grube  Moyeuvre  ent- 
nommen ist.  Für  den  Eisengehalt  der  iiinette 
scheinen  die  Kalkausscheidtingen  nicht 
selten  von  Bedeutung  zu  sein.  So 
glaubt  man  beim  gelben  Lager, 
welches  bei  Rümelingen  so  schöne 
Erze  liefert,  die  gegen  Westen  ein- 
tretende Unbauwürdigkeit  dem  Pm- 
stande  zuschreiben  zu  müssen,  dafs 
die  Kalknieren  nach  dieser  Richtung 
abnehmen  und  der  Eisengehalt  sich 
infolgedessen  auf  die  ganze  Lager- 
mächtigkeit vertheile.  Ein  anderer, 
noch  weniger  angenehmer  Regleiter 
derMinettc  ist  der  Mergel.  In  dünnen, 
oft  viele  Meter  langen  Schmitzen 
tritt  er  in  den  Lagern  in  häufiger 
Wechsellagerung  mit  der  Minette  auf. 

Die  Bestandtheile  der  bauwürdigen 
Lager  schwanken  innerhalb  folgen- 
der Grenzen: 


blättert.  Derselbe  tritt  sehr  häufig  als  Zwischen- 
mittel in  der  unteren  Partie  der  Minetteformation 
auf.  Die  Mergelmittel  nehmen  zuweilen  so  viele 
Quarzkörner  auf,  dafs  man  das  Gestein  als  milden 
Sandstein  ansprechen  kann.  Typische  Sand- 
steine finden  sich  indefs  als  Ulied  der  Minette- 
formation  innerhalb  unseres  Gebiets  nicht.  Die 
Grenzen  zwischen  Lagern  und  Zwischenmitteln 
sind  oft  nicht  scharf,  indem  die  ersteren  durch 
Abnahme  der  Oolitbe  allmählich  in  das  Mittel 


übergehen. 
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Abbildung  7. 


Der  Gehalt  an  Kieselsäure,  Kalk 
und  Thon  ist  vielfach  noch  bedeuten- 
der. Der  Kieselsäuregehalt  steigt  bis 
über  40  °/°t  während  andererseits 
sich  Lager  finden,  in  denen  Kalk 
und  Mergel  bis  zu  50  °/o  ausmachen 
und  die  Eisenoolithc  vollständig  zurücktreten. 
Dafs  die  Lager  in  diesen  Fällen  tinbauwürdig  sind, 
braucht  wohl  kaum  hervorgehoben  zu  werden. 

Die  Zwischenmittel  bestehen  aus  mildem 
Sandstein,  Mergel,  Kalkstein  und  allen  Zwischen- 
stufen zwischen  diesen  Gesteinen.  Der  Kalk- 
stein  findet  sich   häufig  als   Muschelkalkstein,     von   Eisenerzlagern,    sondern   nur  von 


Ein  Heispiel  für  ein  deutliches 
Abheben  der  Lager  vom  Mittel  liefert 
•las  graue  Lager.  Sein  Hangendes 
besteht  vielfach  aus  Muschelkalkstein. 

Die  Minettelager  sind  locale  Bil- 
dungen. Anfserhalb  unseres  Karten- 
gebietes verschwinden  in  dem  Hori- 
zonte der  Trigonia  navis  die  Eisen- 
oolithc mehr  oder  weniger  schnell: 
wir  haben  es  dann  um  mehr  mit 
eisen  armen  Kalken.  Mergeln  und 
Sandsteinen  zu  thun.  Hnd  innerhalb 
des  Minettegebietes  ist  das  Auftreten, 
sowie  die  petrographische  Beschaffen- 
heit und  Entwicklung  der  Eisenerz- 
lager eine  wechselnde.  Ein  Lager, 
welches  an  einer  Stelle  schön  und 
mächtig  entwickelt  ist,  verliert  oft 
in  der  horizontalen  Erstreckung  seine 
Oolithe  und  wird  in  einiger  Ent- 
fernung durch  einen  eisenschüssigen 
Mergel  oder  Kalkstein  ersetzt.  Oft 
auch  theilen  sich  durch  Zwischen- 
schiehen  eines  Gesteinsmittels  die 
Lager:  es  entstehen  so  zwei  oder 
mehrere.  In  anderen  Fällen  wird  au* 
einem  kalkigen  Lager  im  weiteren 
Verlauf  ein  kieseliges.  Im  allgemeinen 
sind  aber  diese  Wechsel  keine  plötz- 
lichen, sondern  allmähliche.  Aehn 
liches  gilt  von  den  Zwischenmitteln. 
Auch  sie  ändern  in  ihrem  Verlauf  Mächtigkeit 
und  Beschaffenheit.  Durch  gröfsere  Anhäufungen 
von  Eisenoolithen  werden  sie  mitunter  zu  Minette- 
lagern,  um  in  ihrer  weiteren  Erstreckung  diese 
Bedeutung  wieder  zu  verlieren.  Manche  Autoren 
halten  es  daher  für  richtiger,  überhaupt  nicht 
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wie  der  Name  schon  andeutet,  aus  Fragmenten 
von  Muschelschalen  bestehend,  welche  durch  Kalk 
cementirt  sind.  Derselbe  ist  sehr  fest  nnd 
widerstandsfähig  an  der  Luft;  in  den  Tagebauen 
Luxemburgs  wird  er  daher  nicht  selten  als 
Baustein  mitgewonnen.  Nicht  nur  beim  grauen 
Lager,  sondern  überhaupt  bei  den  obern  Lagern 
tritt  er  häufig  als  Hangendes  auf.  Als  typischer 
Mergel  findet  sich  der  sogenannte  „Buch",  ans 
thonigem,  eisensrhüssigem,  glimmerhnltigem  Kalk 


reicheren  Partien  in  der  Erzformation  zu  sprechen. 
Ich  glaube,  dafs  diese  Ansicht  über  das  Ziel 
hinausschiefst;  die  weite  Verbreitung  und  die 
Regelmäßigkeit  eines  Theils  der  Lager ,  die 
scharfe  Grenze  zwischen  Lager  nnd  Zwischen- 
mittel, welche  sich  vielorts  zeigt,  berechtigen 
dazu,  die  Bezeichnung  „Lager"  beizubehalten. 

Die  Minettelager  und  ihre  Zwischenmittel, 
welche  wir  als  Minetteformation  zusammenfassen 
und  welche  zwischen  den  beiden  mächtigen  Mergel- 
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schichten,  dem  hangenden  und  dem  liegenden 
Mergel,  eingeschlossen  sind,  haben  eine  wech- 
selnde Gosammtmilchtigkeit.  Am  Ostrand  der 
Hochebene  von  Briey ,  wo  die  Miiielteforination 
zu  Tage  aasgeht,  und  im  ganzen  südlichen  Theil 
dos  Erzgebietes  ist  sie  gering.  Sie  beträgt 
dnrt  15  bis  20  m  und  nimmt  gegen  Westen 
nnd  Norden  bis  zu  einer  gewissen  Kntfemung 
zu.  Am  mächtigsten  dürfte  sie  zwischen  Esch 
und  Hollingen  in  einem  3  bis  i  km  breiten 
uordsiidlichen  Streifen,  wo  sie  bis  zu  60  m  er- 
reicht .  entwickelt  sein ,  um  von  dort  aus  nach 
allen  Richtungen  an  Mächtigkeit  abzunehmen, 
uacb  der  einen  Richtung  schneller,  uach  der 
anderen  langsamer.  Bei  der  Besprechung  der 
einzelnen  Bezirke  werde  ich  mich  darüber  naher 
verbreiten. 

IHe  verschiedene  Ausbildung  <ler  Minette- 
forination sowie  topographische  Sonderheiten 
frestatten,  innerhalb  des  Erzgebiets  kleinere  Be- 
zirke zu  unterscheiden.  Das  luxemburgische 
Vorkommen  pflegt  man  in  den  Bezirk  von  Esch- 
Riiinelingen-Dildelingen  (bassin  d'Esih-Dudelange) 
und  in  den  Bezirk  von  Behau*  -  I.amadelaine 
(kissin  de  Belvaux  -  I.amadelaine)  zu  trennen. 
Im  deutseben  Theile  ist  darch  das  Eentsch-  und 
'»rue-Thal  eine  Dreitheilung  gerechtfertigt.  Man 
kann  hier  unterscheiden  den  Bezirk  nördlich 
•ler  Fentsch,  welcher  die  Hochebene  von  Aumetz- 
Arsweiler  begreift,  den  Bezirk  zwischen  Fentsch 
und  Orn«  und  als  dritten  Bezirk,  den  südlich 
der  Orne.  1  >ie  Theilnng  in  gleichfalls  drei 
Bezirke,  welche  für  das  französische  Erzgebiet 
«blich  ist,  ist  auf  die  etwas  eigenartige  Aus- 
dehnung des  dortigen  Minettevorkoinmens  zurück- 
zufahren. Die  abbauwürdige  Minettu  erstreikt 
sich,  wie  die  Bauwürdigkeitsgreuzc  (Tafel  IX  i 
erkennen  läfst,  längs  der  Orne  und  westlich 
der  Fentsch  in  weit  gegen  Westen  ausgreifenden 
litiehtenartigen  Vorsprüngen.  Ben  südlicheren 
nennt  man  den  Orne-Bezirk  (bassin  de  l'Orne), 
den  westlich  der  Fentsch  Mittelbezirk  (bassin 
du  milieii).  Dazu  kommt  als  dritter  der  Bezirk 
von  Longwy  (bassin  de  Longwy).  l'm  falschen 
Vorstellungen  vorzubeugen,  bemerke  ich,  dafs 
die  Bezeichnung  bassin,  welche  für  diese  Bezirke 
ebenso  wie  für  die  luxemburgischen  üblich  ist, 
*irh  nicht  auf  eine  verschiedene  heckenuriige 
Ablagerung  gründet. 

IV.  Die  einzelnen  Minettelager. 

Die  Kenntnifs,  welche  wir  von  der  Beschaffen- 
heit und  Mächtigkeit  der  die  Minetteforination 
zusammensetzenden  Schichten  haben,  entstammt 
theil?*  bergbaulichen  Betrieben ,  theils  Bohr- 
löchern. Im  nördlichen  und  östlichen  Theile 
des  Minettegebietes  bestehen  neben  den  haupt- 
sächlich auf  den  Norden  beschränkten  Tagebauen 
lasjredelmte  Grubenbaue.  Und  in  letzter  Zeit 
i*>t  die  Minetieformation  auch  gegen  Westen  zu 


j  durch   bedeutende  Tiefbauaulagen  bei  Aumetz, 
Bollingen,  Ste.  Marie  aux  Chönes,  .loeuf,  Hom»- 
,'  court,  Aubotie  und  Briey  in  grofsem  Fmfaugc 
.  erschlossen   worden.     Für  einen   sehr  grofsen 
Theil  indefs,  besonders  für  den  südlichen  Theil  des 
deutscheu  Minettevorkommens  und  für  das  fran- 
zösische Gebiet  ist  unsere  Kenntnifs  der  Mitictte- 
fonuation  auf  die  Ergebnisse  von  Bohrlöchern 
:  angewiesen.     Glücklicherweise  sind   die  Bohr- 
löcher sehr  zahlreich ;  kaum  ein  gröl  serer  Theil 
1  unseres  Minettegebietes  ist  nicht  durch  Bohrungen 
untersucht.    Besonders  auf  französischem  Boden 
|  haben  die  Hüttengescllschaftcn  in  den  beiden  letz- 
I  ten  .Jahrzehnten  eine  aufserordentlich  rege  Thätig- 
keit  entfaltet.    Bio  früher  vertretene  Auffassung, 
dafs  die  Miiuttelager  gegen  Westen  kaum  über 
die  deutsch-französische  Landesgrenze  in  abbau- 
\  würdiger  Beschaffenheit  fortsetzten,  wurde  durch 
I  die  Erfolge  der  Bohrungen  an  der  Laudesgrenze 
widerlegt,    l'nd  so  entspann  sich  ein  eifriges 
Bohren  zwecks  Erwerbung  von  Bergwerkseigen- 
1  thtim.     Dadnrch,   dafs  die  französische  Berg- 
;  behörde  den  Nachweis  des  Eisenerzvorkommens 
in   dem   begehrteu   Bergwerksfelde   auf  Grund 
mehrerer   Bohrlöcher  verlangte,   ist    das  fran- 
zösische Minettegebict  in   ausgedehntem  Mafse 
;  erschlossen  worden.    Im  allgemeinen  werden  die 
I  Bohrungen  mit  dem  Mcifselbohrer  bis  zur  In- 
formation nnd  von  da  ab  mit  dem  Kernbohrer 
!  ausgeführt.    Infolge  der  Weichheit  und  Zerreib- 
lichkeit  der  Minette  sind  die  hVrnverluste  meist 
bedeutend.     In  den  Lagern  mit  sehr  weicher 
Minette  kommen  nicht  selten  über  M0"/o  Kern- 
verluste vor.  Zum  sicheren  Erkennen  der  Minette- 
lager  im  einzelnen,  der  Beschaffenheit  und  Mäch- 
tigkeit der  einzelnen  Minettelagen,  Kalkbänke, 
Thonschmitzen  sind  daher  die  Bohrungen  vielfach 
wenig  geeignet. 

Trotz  dieser  zahlreichen  (trüben-  und  Bohr- 
aufschlüsse ist  die  Gleichstellung  der  Lager  der 
verschiedenen  Punkte  wegen  des  oft  sehr  schnellen 
Wechsels  der  petrographischen  Beschaffenheit  der 
Minetteforination  und  ihrer  einzelnen  Schichten 
und  wegen  der  unsicheren  Schlüsse,  welche  die 
i  Bohrcrgebnissc  vielfach  nur  gestatten,  meist 
I  schwierig  und  jedenfalls  oft,  nicht  einwandfrei, 
znmal  auch  die  in  der  Minetteforination  sich 
findenden  Fossilien  leider  nicht  geeignet  sind, 
die  ldentiticirung  der  Lager  wesentlich  zu  er- 
1  leichtern.  Entgegen  der  bisherigen  Auffassung 
hat  nämlich  Benecke  nachgewiesen,  dafs  ein 
paläontologisch  fest  umgrenzter  Horizont  in  der 
Minetteforination  nicht  besteht.  Bio  Fossilien, 
welche  früher  als  für  einzelne  Schichten  leitend 
bezeichnet  worden  sind,  treten  auch  in  anderen 
Schichten  auf.  Bie  Gleichstellung  der  Lager 
an  den  verschiedenen  Stellen,  wie  sie  den  fol- 
genden Angaben  über  Verbreitung  der  einzelnen 
Minettelager  zu  Grunde  gelegt  ist,  mnfs  sich 
daher   vornehmlich  neben   der  Ausbildung  der 
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Reihenfolge 
der 

Hauptlager 

2.« 


i.  > 


9elbfs  Lager,  Algringen. 

'  * 

o  graues  Lager. 


Lager  auf  die  Vergleiche  dor  Beschaffenheit  des 
Liegenden  und  Hangenden  sowie  der  Stärke  der 
ZwiBchenmittel  stützen. 

Die  Anzahl  der  Minettelager  ist,  wir  sich 
ohne  weiteres  an»  der  wechselnden  Beschaffen- 
heit  der  Minetteformation  ergiebt.  an  den  ver- 
schiedenen Stellen  verschieden.  Von  den  Er- 
läuterungen zur  geologischen  l'ebersiehtskartr 
de«  westlichen  Deutsch-Lothringen  werden  vier 
Hauptlager  aufgezahlt,  und  von  unten  nach  oben 
als  schwarzes,  graues,  rot  lies  und  rothsandiges 
Lager  bezeichnet.  Diese  Be- 
zeichnung der  Lager  durch 
Karben  ist  allgemein  gebrauch- 
lich, trotzdem  dieselbe  der 
Wirklichkeit  nicht  entspricht; 
wie  die  Beschaffenheit  wech- 
seln die  Lager  in  horizontaler 
Krstreckung  auch  die  Farbe. 
Die  neben  den  genannten  vier 
stellenweise  auftretenden  Lager 
worden  von  den  Erläuterungen 
zur  geologischen  Uebersichts- 
karte  des  westlichen  Deutsch- 
Lothringen  als  Nebenlager  auf- 
gefafst.  Die  weiteren  Auf- 
schlüsse, welche  seit  dem  Kr- 
scheinen  dieser  Erläuterungen 
stattgefunden  haben,  zeigen, 
dafs  manche  jener  „Neben- 
lager'- eine  grofse  Verbreitung 
besitzen.  Unter  dem  schwarzen 
findet  sich  vielfach  noch  ein 
Lager,  das  sogenannte  ginne 
und  über  dem  schwarzen  La- 
ger, zwischen  ihm  und  dem 
grauen,  tritt  das  braune  auf, 
welches  stellenweise  eine  grofse 
Bedeutung  hat.  Ein  weiteres 
Lager,  welches  auch  für  die 

Eisenindustrio  wichtig  ist, 
trifft  man   über  dem  grauen; 
es  ist.  das  sogenannte  gelbe 
Lager.  Als  Hauptlager  mochte  ich   daher  be- 
zeichnen (mit  dem  oberen  beginnend'!: 

«Iis  roHi^andige  Lager 
„    rothe  oder  rothkalkige  Lager 
„    gelbe  Lager 
,.  graue 
„    braune  „ 
,.    schwarze  „ 
grüne 

van  Werveko  führt  noch  mehr  Hauptlager 
an.  Das  von  ihm  entworfene  schematischc 
Profil  (Abbildung  H)  enthält  das  Nähere.  Wir 
sehen,  da/s  er  zwei  gelbe  und  zwischen  dem 
oberen  gelben  und  dem  rothsandigen  Lager  drei 
rothe  Lager  unterscheidet.  Bei  Besprechung 
der  einzelnen  Lager  wird  sich  Gelegenheit  bieten, 
auf  die  van  Wervekeschen  Ansichten  näher 
einzugehen. 


i.»  oberes  roth-kalkiges  Lager 

i.s 

u/r/eres  roth -kalkige*  Läget 


rothes  Lager  eon  £sch. 


*.o  rolhes  Lager  von  Oberkorn. 


braunes  Lager. 


jj||||2,«  grünes  Lager. 

Abbildung  H. 


Schon  in  meiner  Arbeit  über  die  Minette- 
formation  nördlich  der  Fentsch*  habe  ich  das 
schwarze  und  braune  als  untere  kieselige  Lager- 
grnppe  zusammeugefal'st.  Auch  für  den  übrigen 
Theil  des  Minettegebietes  dürfte  diese  Bezeich- 
nung gerechtfertigt  sein  und  nur  insofern  eine 
Erweiterung  erübrigen  als  auch  das  grüne  Lager 
dieser  Gruppe  zuzurechnen  ist.  Die  Bezeichnung 
entspricht  im  allgemeinen  der  Wirklichkeit ;  es 
ist  von  dunkelgrüner  Farbe.  Die  kieselige  Natur 
des  Lagers  rührt  wohl  ebensosehr  von  dem 
Vorhandensein  von  Kiseusili- 
caten  als  von  seiner  sandigen 
Beschaffenheit  her.  Von  dem 
liegenden  Mergel,  welcher 
an  seinem  Hangenden  durch 
Schwefelkieseinsprengungen  oft 
gut  charakterisirt  ist ,  hebt 
sich  das  grüne  Lager  zuweilen 
scharf  ab,  oft  auch  geht  der 
liegende  Mergel  allmählich  in 
das  Lager  über.  Bis  vor  kur- 
zem wurde  das  grüne  Lager 
nur  wenig  erwähnt.  Meine* 
Wissens  sind  es  zuerst  die 
französischen  Autoren  gew  esen, 
welche  die  weitere  Verbreitung 
desselben  auf  französischem 
Gebiet  hervorgehoben  haben, 
lndefs  auch  auf  deutschem 
und  luxemburgischem  Gebiete 
scheint  das  Lager  eine  nicht 
geringe  Verbreitung  zu  be- 
sitzen. So  wird  es  von  van 
Wcrveke**  im  Profil  des  Bohr- 
loches Collart  I  (bei  Esch)  an- 
gegeben und  auch  Hoffmann*** 
hat  für  das  Gebiet  zwischen 
St.  Privat  und  Fcntsch  in  dreien 
seiner  Profile  das  grüne  Lager 
angeführt.  Wa«  den  Theil  nörd- 
lich der  Fcntsch  anlangt,  in 
weichein  bisher  das  grüne  Lager 
als  solches  nicht  bekannt  war,  so  halte  ich  es 
nicht  für  ausgeschlossen,  dafs  in  dem  Streifen 
mächtiger  Entwicklung  der  Minettefonnation  zwi- 
schen Esch  und  Bollingen  das  grüne  Lager  vor- 
handen ist.  Bei  den  Bohrungen  ist  es  vielleicht 
übersehen  und  als  unterer  Theil  des  schwarzen 
Lagers  angegeben  worden.  Stellenweise  wurde 
wohl  auch  die  Bohrung  zn  früh  eingestellt,  da 
man  mit  dem  Liegenden  des  schwarzen  Lagers  die 
u.iterste  Grenze  der  Minetteformation  annahm. 


i,)  gelbes  Lager  von  Düdelingen 
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15.  Mai  1902.  Hie  Minettrablajtrung 

Pie  Mächtigkeit  des  grünen  Lagers  giebt  Villain  * 
ftir  da»  französische  Gebiet  mit  einigen  Deci- 
metern  bis  zn  m  an.  Aehnliches  dürfte 
wohl  auch  für  den  übrigen  Theil  des  Minette- 
?pbiets  gelten. 

Abban  wird  bis  heute  in  dem  grünen  Lager 
an  keiner  Stelle  geführt.  Der  hohe  Kieselsäure- 
gehalt steht  vor  allem  einer  rationellen  Ver- 
werthung  im  Hochofen  entgegen.  Möglich,  dafs 
in  der  Zukunft  sich  der  Abbau  stellenweise 
lohnt.  Eine  grofse  Bedeutung  kommt  dem  Lager 
indefs  keinesfalls  zu. 

Dem  zweiten  der  unteren  kieseligen  Haupt- 
(ager,  dein  schwarzen,  wurde  bisher  neben  dem 
jrrauen  Lager  die  gröfste  Verbreitung  zugesprochen. 
Fiir  das  deutsche  Gebiet  dürfte  diese  Angabe 
beute  noch  als  zntrefl'end  anzuerkennen  sein, 
vorausgesetzt,  dafs  das  im  Süden  des  deutschen 
Theiles  als  schwarzes  bezeichnete  Lager  mit 
dem  schwarzen  des  Nordens  identisch  ist.  Das 
einzige  Gebiet  Deutsch  -  Lothringens ,  wo  das 
schwarze  Lager  fehlt,  ist  das  an  der  luxem- 
burgischen Grenze  gelegene  nordöstliche.  Dem- 
entsprechend tritt  das  fchwarze  Lager  auch  in 
dem  benachbarten  luxemburgischen  Bezirk  bei 
Kiimelingen-Dndelingen  nicht  auf.  Ks  wird  das 
Lager  dort  durch  sandigen  Mergel  bezw.  Thon- 
sandstein ersetzt  und  die  Lager  beginnen  mit 
dem  grauen.  Auf  französischem  Gebiet  scheint 
da*  schwarze  Lager  nur  eine  geringe  Verbreitung 
zn  besitzen.  In  dem  Bezirk  von  Longwy  ist 
es  seit  langem  bekannt  und  stellenweise  auf- 
geschlossen; dagegen  geben  die  Hohrprofi lo  von 
Villain  dasselbe  anffallendcrweise  für  den  Orne- 
Bezirk  und  den  Mittelbezirk  nicht  an.  Wollte 
man  hiernach  die  Verbreitung  des  schwarzen 
Lagers  in  allgemeinen  Zügen  angeben,  so  würde 
man  sagen  müssen:  dasselbe  erstreckt  sich  von 
Kseh- Longwy  über  das  deutsche  Gebiet  bis 
X'»veant.  Wo  da«  schwarze  Lager  nicht  stark 
ersetzt  ist,  zeigt  es  ahnliche  Kilrhmig  wie  das 
grüne;  meist  allerdings  ist  es  viel  dunkler. 
Zahlreiche  Hrauneisensteinausscheidnngen  von 
Vfischiedener  Form  und  Gröfse  durchsetzen  das- 
selbe \ielfach  am  Ansgohenden  und  in  der  Nähe 
der  Sprünge  und  Klüfte.  Oft  r.mschliefst  Braun- 
eisenstein von  schaliger  Structur  rundliche  Minette- 
«fücke,  oft  tritt  er  in  Schnüren  auf,  zuweilen 
wird  die  Homogenität  des  Lageis  auch  durch 
Kalkansscheidungen  gestört.  Im  Gegensatze  zu 
dem  grauen  und  den  übrigen  höheren  Lagern 
findet  man  diese  Erscheinung  indefs  beim  schwarzen 
*<lten.  Eine  nicht  unbedeutende  Sehwefelkies- 
frihrang,  welche  allerdings  auch  dem  grünen 
Lager  zukommt,  erleichtert  ii;  vielen  Fällen  das 
L'rkcnnen  des  schwarzen  Lagers,  da  die  höheren 
Lager  dieses  Minoral  selten  in  ncimenswcrther 

*  Villain:  Sur  le  gisement  <lrs  niim-rais  di>  fer 
cn  Mearthe-et  Mosel le  (s.  Literaturnachweis  Nr.  40>. 
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Menge  enthalten.  Dort,  wo  das  grüne  Lager 
I  fehlt  und  die  Minettefonnation  vom  schwarzen 
i  eröffnet  wird,  ist  der  Uebergang  vom  liegenden 
:  Mergel  zum  schwarzen  Lager  ahnlich  wie  der 
'  eben  beschriebene  vom  liegenden  Mergel  zum 
1  grünen  Lager. 

Die  Mächtigkeit  des  schwarzen  Lagers  wechselt 
bedeutend.    Wie  bei  allen  Lagern  nimmt  die- 
selbe im  allgemeinen  mit  der  Mächtigkeit  der 
l  Erzformation   zu.     Stark   entwickelt    ist  das 
!  schwarze  Lager  in  dem  nordwestlichen  Theile 
unseres  Minettegebietes  zwischen  Lamadelaine 
I  und  Longwy;    es   erreicht,   dort  bis  zu  4  m 
'  Mächtigkeit.    Von  hier  nimmt  die  Mächtigkeit 
gegen  Südosten  etwas  ab,  um  in  der  Gegend 
von  Anmetz-Hollingen  wieder  stark  anzuschwellen. 
Die  L'roHle  der  Bohrungen  nordwestlich  Bollingen 
geben  sogar  t>  m  Mächtigkeit  an.  Ob  dies  der  Wirk- 
lichkeit entspricht  oder  ob  in  dieser  Zahl  auch 
das  grüne  Lager,  das  die  Profile  nicht  anführen, 
und  das  etwaige  eisenschüssige  Zwischenmittel 
;  zwischen   dem   grünen   und   schwarzen  Lager 
:  enthalten   ist ,    läfst   sich   schwer  beurtheilen. 
Während  von  Anmetz-Bollingen   ans  sich  das 
schwarze  Lager  gegen  Osten  und  WTesten  ver- 
liert, nimmt  im  Verlaufe  gegen  Süden  die  Mächtig- 
keit nur  sehr  allmählich  ab.    In  dem  südlich 
der  Orne  gelegenen  Theile  beträgt  die  Mächtig- 
keit noch  1  bis  2  m.   Wegen  des  hohen  Kiesel- 
säuregehaltes  und  des  meist  geringen  Eisen- 
gehaltes ist  das  schwarze  Lager  gröfstentheils 
nnbauwürdig.     Abgebaut  wird  es  stellenweise 
im  Bezirke  Lamadelaine-Belvaux,  im  Bezirk  von 
Longwy,  bei  Dentsch-Oth,  bei  Grofs-Moyeuvre 
und  bei  Maringen. 

Das  dritte  und  zugleich  oberste  Lager  der 
unteren  kieseligen  Gruppe  ist  das  braune.  Ein 
meist  sandig-mergeliges  Zwischenmittel  trennt 
dasselbe  vom  schwarzen  Lager.    Die  Mächtig- 
keit des  Mittels  ist  fast  überall  gering  und  sinkt 
stellenweise  auf  einige  Centimeter,  so  dafs  viel- 
fach beide  Lager  als  eins  aufzufassen  sind.  Von 
dem  schwarzen   unterscheidet  sich  das  braune 
Lager  aufser  durch  die  Farbe  auch  durch  die 
Zusammensetzung:    Der  Reichthum  an  Eisen  ist 
beim  braunen  meist  gröfser  und  der  Gehalt  an 
Kieselsäure  geringer.    Da  zudem  die  Mächtigkeit 
derselben  stellenweise  sich  als  ziemlich  bedeutend 
!  erweist,  so  kommt  ihm  eine  weit  gröfsere  Be- 
deutung  zn    als   dem    schwarzen   Lager.  Ich 
j  glaube  sogar,  behaupten  zu  dürfen ,   dafs  das 
i  braune  Lager  auf  dem  deutschen  Gebiete  neben 
dem  weitaus  wichtigsten  grauen  Lager  die  gröfste 
I  Holle  spielen  wird.    Besonders  in  dem  Streifen 
I  mächtiger  Entwicklung  der  Erzformation  zwischen 
'  Esch  und  Bollingen  ist  das  braune  Lager  schön 
I  entwickelt ;  bei  Deutsch  -  Oth  und  neuerdings  bei 
Aumetz  wird  es  abgebaut  nnd  östlich  von  diesem 
Gebiet  nimmt  das  Lager  an  Mächtigkeit  und  Güte 
ab,  um  schliefslich  ganz  durch  thonig-sandige 
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GeBtoine  ersetzt  zu  werden.  Außerdem  findet  es 
sich  bei  Ste.  Marie  aux  Chenes  in  einer  Beschaffen- 
heit  und  Mächtigkeit,  welche  wohl  stellenweise 
einen  Abbau  gestatten.  Jenseits  unserer  Grenze 
auf  französischem  Gebiet  scheint  das  braune 
Lager  weniger  günstig  entwickelt  zu  sein. 
Villain  fuhrt  dasselbe  in  den  meisten  Bohrprofilen 
des  Mittel-  und  des  Orne-Bezirks  an,  durchweg 
mit  geringer  Mächtigkeit  oder  mit  ungünstiger 
Zusammensetzung.  Der  Kieselsäuregehalt  ist  in 
den  den  Profilen  beigefügten  Analysen  so  hoch, 
dafs  an  eine  Verhüttung  dieser  Minette  vorläufig 
wohl  nicht  zu  denken  ist.  Das  Hangende  des 
braunen  Lagers  ist  meist  ein  sandig-thoniges  Ge- 
stein, ein  Umstand,  der  den  Abbau  dieses  Lagers 
vielfach  erschwert.  Die  iStärke  des  Zwischen- 
mittels zwischen  dem  braunen  und  dem  nächst 
höheren,  dem  grauen  Lager,  beträgt  t>  bis  8  in. 
Im  Gegensatz  zu  der  eben  beschriebenen  Gruppe 
kieseliger  Lager  mit  ihren  sandig  -thonigen 
ZwiBchenmitteln  treten  wir  mit  dem  grauen  Lager 
in  die  mehr  kalkigen  Schichten  der  Minette- 
formation  ein.  Die  Lager  dieser  Gruppe  Bind, 
wenn  wir  vom  obersten  aller  Lager,  dem  roth- 
sandigen, absehen,  vorwiegend  kalkiger  Natur 
und  auch  die  Zwiscbenmittel  enthalten,  wenn 
Bie  auch  nicht  vollständig  kalkig  sind,  vielfach 
Kalkbänke. 

Die  hervorragendste  Stelle  nimmt  nach  .jeder 
Richtung  hin  das  grane  Lager  ein.  Es  ist  das- 
jenige, welches  die  gröfste  Verbreitung,  die 
gröfste  Mächtigkeit  und  die  günstigste  Zusammen- 
setzung hat  und  daher  als  das  vorzüglichste 
Lager  der  Minetteformation  anzusehen  ist.  Und 
zwar  gilt  dies  noch  mehr  von  dem  französischen 
als  dem  deutschen  und  luxemburgischen  Gebiet, 
vorausgesetzt,  dafs  die  Ansichten  von  Villain 
und  Kolland,  welche  sich  für  den  gröfsten  Theil 
des  französischen  Gebietes  auf  die  Ergebnisse  der 
Bohrungen  stützen,  bei  den  späteren  bergbau- 
lichen Aufschlüssen  zutreffen.  Auch  ist  das 
graue  Lager  durchweg  petrographisch  durch 
seine  eigene  Beschaffenheit  sowohl  als  durch  das 
Hangende  und  Liegende  gut  charakterisirt  und 
daher  als  Bolches  leicht  zu  erkennen.  Wenn  die 
eben  erwähnten  französischen  Bergingenieure 
Recht  haben,  so  ist  die  Mächtigkeit  und  Zu- 
sammensetzung des  graueu  Lagers  auf  fran- 
zösischem Boden  eine  aufserordentlich  günstige. 
Wenngleich  ich  bei  der  Beschreibung  der  ein- 
zelnen Bezirke  noch  näher  darauf  eingeben  will, 
so  füge  ich  doch  schon  hier  zwei  von  Rolland 
ontworfene  und  veröffentlichte  Skizzen  (Abb.  9 
und  10)  bei,  aus  welcher  Mächtigkeit  und  Eisen- 
gehalt des  grauen  Lagers  auf  französischem  Gebiet, 
deutlich  hervorgehen.  Auf  luxemburgischem  und 
deutschem  Gebiet  südlich  bis  nach  Amanweiler  ist 
das  graue  Lager  durchweg  gut,  wenn  auch  nicht  in 
dem  Mafse,  wie  für  das  französische  Gebiet 
angegeben  wird,  entwickelt.    Seine  Mächtigkeit 


ist  im  allgemeinen  längs  der  französischen  Grenze 
am  gröfsten;  sie  erreicht  dort  bis  zu  7  in,  wovon 
indefs  nur  ein  Theil  bauwürdig  ist.  Gegen  Osten 
und  südlich  Amanweiler  nimmt  die  Mächtigkeit 
ab;  im  Algringer  Thal  beträgt  sie  noch  2  bis 
.*{  m,  während  sie  bei  Wollmeringen  (Molvingcnl 
unter  1  m  sinkt.  Aehnlich  liegen  die  Verhält- 
nisse zwischen  Fentach  und  Orne  und  südlich 
der  Orne.  Meist  ist  daB  graue  Lager  kalkiger 
Natur;  nur  im  nordwestlichen  Theile  unseres 
Gebietes,  im  Bezirk  von  Longwy  und  im  Bezirk 
Lamadelaine-Belvaux  wiegt  der  Kieselsäuregehalt 
vor.  Die  Farbe  des  „grauen"  Lagers  stiebt 
mitunter  ins  Grane,  öfters  ist  sie  roth,  gelblirh, 
bräunlich  oder  grünlich.  Selten  fohlen  im  grauen 
Lager  die  schon  obenerwähnten  Rognons,  glatte 
Kalknieren,  welche  sich  glücklicherweise  vielfach 
leicht  von  Erz  trennen  lassen  und  dann  als  Versatz 
in  der  Grube  zurückbleiben.  Mitunter  nehmen  die 
Kalkniercn  derart  überhand,  dafs  das  Lager  nn- 
bauwürdig  wird.  Die  Zusammensetzung  der  aus 
dem  grauen  Lager  im  deutscheu  Erzgebiet  ge- 
förderten Erze  beträgt  28  bis  40  °/0  Fe,  10  bis 
15  °/o  CaO,  5  bis  10  °/°  SiO,.  Wie  weit  das 
graue  Lager  bauwürdig  ist,  läfst  sich  aus  Tafel  IX 
ersehen,  da  die  Bauwurdigkeitsgrenze  des  grauen 
Lagers  sich  mit  der  allgemeinen  Bauwürdigkeits- 
grenze dieser  Tafel  im  wesentlichen  deckt.  Nur 
im  deutschen  Theile  südlich  der  Orne  reicht  das 
graue  Lager  in  bauwürdiger  Beschaffenheit  nicht 
soweit  nach  Süden.  In  der  Gegend  von  St.  Privat- 
Ainanweiler  ist  das  schwarze  und  das  noch  zu 
besprechende  gelbe  Lager  bauwürdig,  während 
das  graue  dort  zu  viele  Kalknieren  enthält. 
Das  Hangende  des  grauen  ist  weit  fester  als 
das  der  unteren  Lager;  es  besteht  vielfach  aus 
Muschelkalkstein,  dem  sogenannten  Bcngelik.j 

Die  über  dem  grauen  an  den  verschiedenen 
Stellen  folgenden  Lager  miteinander  zu  identi- 
ficiren  ist  sehr  schwierig,  da  die  Ausbildung 
dieser  oberen  Schichtengruppc  weit  mehr  wechselt 
als  die  des  unteren  Theiles  der  Minetteformation. 

Das  im  allgemeinen  nur  durch  ein  schwaches 
Zwischenmittel  vom  grauen  getrennte  gelbe 
Lager  tritt  an  vielen  Stellen  auf.  Bei  Rfimi  - 
lingen  und  DUdelingen,  bei  Algringen,  zwischen 
Feiitsch  und  Orne  und  südlich  der  Orne  ist 
ein  Lager  bekannt,  welches  als  gelbes  bezeichnet 
wird.  Nach  der  Ansicht  von  van  Wcrvekc 
ist  das  an  den  verschiedenen  Stellen  auftretende 
„gelbe"  Lager  nicht  dasselbe.  Wie  sich  aus 
dem  Profil  (Abbildung  N)  ergiebt,  unterscheidet 
der  Autor  ein  unteres  gelbes  Lager,  das  von 
Algringen ,  und  ein  oberes  gelbes ,  das  von 
Dndelingen.  Das  gelbe  Lager  von  Algringen 
erstreckt  sich  von  der  Gegend  des  Ortes,  nach 
dem  das  Lager  benannt  ist,  mit  theilweisc  guter 
Einführung  bis  südlich  der  Orne.  Besonders 
im  südlichsten  Theile  seines  Vorkommen*  ist 
dasselbe  gut  entwickelt  und   liefert  hier  eine 
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vorzüglich«-  kalkige  Minette.     Die  Mächtigkeit  Deutsch-Lothringen  mit  2  bis  4  m  Mächtigkeit 

gi  Imankt  hier  zwischen  1  '/*  bis  '2  '!t  iu.  Nordlieh  abgebaut  und  liefert  kalkige  Erz«-.  Kalkausschei- 

der  Orne  rindet  kanm  Abbau  auf  diesem  Lager  :  düngen  finden   »ich   in  dem   Lager  in  aufsei- 

jlatt.    Nur  bei  Algringen,  wo  da«  Lager  kiese-  ordentlicher  Menge;  dieselben  lassen  sich  aber 


KrAhirttntf: 


li?«?r  Natur  ist,  wird  es  stellenweise  mit  dem 
sraueti  Lager  zusammen  gewonnen.  Weiter 
iwrillirli  wird  dieses  gelbe  Lager  von  Algringen 
durch  eisenschüssigen  Buch  vertreten,  über  dem 
bei  Hümelingen- Düddingen  das  ziemlich  bekannte 
Selbe  Laser  von  Düddingen  auftritt.  Es  wird 
•l"t  und  auch    im   benachbarten   Tlicile  von 


vielfach  leicht  ausscheiden.  Nach  Süden  sowohl 
als  auch  nach  Westen  wird  das  gelbe  Lager 
von  Hümelingen  -  Düddingen  uubauwiirdig  und 
allmählich  durch  andere  tiesteine  ersetzt.  In 
einigen  Villainschen  I'rohleu  ist  eine  Conche 
janne  angegeben,  und  zwar  nördlich  Landres 
und    Murville   und   an   der   deutschen  Landes- 
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grenze  zwischen  Batilly  und  Auboue.  Die 
Mächtigkeit  ist  in  den  ProKien  nicht  bedeutend; 
nur  in  dem  l'rofil  eines  Hohrloches  bei  I, andres 
ist  eine  Mächtigkeit  von  8  m  angegeben.  Nach 
der  beigegebeneu   Analyse  ist  die  Zusainmen- 


rothkalkige  oder  als  rothes  von  Esch,  Oberkorn 
u.  s.  w.  bezeichnet  weiden.  Die  Identificirnng 
dieser  verschiedenen  _rothenu  Lager  ist  anfser- 
ordentlich  schwierig,  zumal  da  in  diesem  Hori- 
zonte sich  mehr  als  in  anderen  die  sogenannteu 


Abbildung  10. 


setzung  des  Lagers  dort  eine  sehr  ungünstige: 
neben  19  °/o  Fe,  25  °/o  Call  und  30  %  810,. 

Die  über  dem  bezw.  den  gelben  Lagern 
folgenden  werden  alle  als  rothe  bezeichnet  ;  das 
durch  seinen  Sandgehalt  meist  leicht  kenntliche 
oberste  aller  Lager  benennt  man  rothsandiges 
Lager,  während  die  anderen  rotheu  Lager  als 


Kaumlager,  auch  Zwischenlager  genannt,  tindeu, 
Lager,  welche  nur  kurze  Strecken  anhalten,  um 
dann  ihre  Oolithe  allmählich  zu  verlieren  und 
durch  andere  Gesteine  vertreten  zu  werden. 
Befunden  im  Norden  ist  das  Auftreten  dieser 
rothen  Ramnlager  sehr  häufig.  Die  Ausbildung 
der  Über  dem  grauen  folgenden  Lager  im  nörd- 
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liehen  Theile  unseres  Erzgebietes,  wo  dieselben 
am  schönsten  entwickelt  sind,  wird  durch  die 
beiden  Tronic  (Abbild.  11),  welche  der  Werveke- 
sthen  Arbeit*  entnommen  sind,  erläutert.  Das 
erstere  Profil  von  Oberkorn  entstammt  dem  öst- 
lichen Theile,  das  andere  von  Esch  dem  west- 
lichen Theile  des  luxemburgischen  Minettegebietes. 
Zunächst  fällt  sofort  auf,  dafs  die  Ausbildung 
an  Jen  nur  10  km  von  einander  entfernt  liegen- 
den Punkten  eine  wesentlich  andere  ist.  Hei 
oberkorn  haben  wir  von  dem  gelben  Lager, 
welches  bei  Kömelingeu  so  schön  entwickelt 
ist  und  auch  bei  Esch  noch  auftritt  keine  Spur. 
Dagegen  tritt  bei  Oberkorn  -I  m  über  dem  grauen 
ein  Uger  auf,  welches  in  der  dortigen  Gegend 
als  conche  ronge  bezeichnet  wird.  Dieses  Lager 
fiudet  sich  in  dem  nördlichsten  Theile  des  Erz- 
gebiets, westlich  des  Deutsch-Other  Sprunges  in 
grol'ser  Verbreitung.  Schon  vor  dem  Sprung 
nimmt  die  Mächtigkeit  des  Lagers  ab  und  scheint 
südöstlich  desselben  nicht  vorzukommen.  Zum 
Unterschiede  von  anderen  rothen  Lagern  und 
znmal  von  dem  gleich  zn  besprechenden  be- 
rühmten rothen 
Lager  von  Esch 
nennt  van  Wer- 
veke  dasselbe 
rothes  Lager 
von  Oberkorn. 
Die  bauwürdige 
Mächtigkeit 
derselben  im 
Bezirk  von  Bel- 
vanx  -  Lamadc- 
laine    und  im 

Bezirk  von 
Lougwy  beläuft 
»ich  auf  2  bis 
4m;  seiner  che- 
misehen  Zusam- 


gebietes.  In  ausnehmend  schöner  Entwicklung 
findet  sich  zumal  das  untere  rothkalkige  Lager 
in  der  Umgegend  von  Esch;  bekannt  ist  ja  die 
Escher  rothkalkige  Minette,  welche  bei  reichem 
Eisengehalt  ziemlich  selbstschmelzend  ist.  Die 
Zusammensetzung  dieser  ausgezeichneten  Minette 
wird  von  Dondelinger*  wie  folgt  angegeben: 
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mensetzung 
nach  ist  die  Mi- 
nette des  rothen  Lagers  von  Oberkorn  vorwiegend 
kieselig.  Die  beiden  Lager,  welche  in  dem  Profil 
von  Oberkorn  Über  dem  eben  beschriebenen  folgen 
and  welche  in  dem  dortigen  Bezirk  als  calcaire 
itiferienre  und  calcaire  supericure  bezeichnet 
werden,  identiticirt  van  Werveke  mit  den  beiden 
in  dem  Profil  von  Esch  über  dem  gelben  Lager 
folgenden  Lagern  und  benennt  das  untere  als 
unteres  rothkalkiges,  das  andere  als  oberes  roth- 
kalkiges Lager.  Diese  Lager  lassen  sich  über  das 
deutsche  und  französische  Erzgebiet  in  einer 
nicht  unbedeutenden  Mächtigkeit  weit  gegen  Süden 
verfolgen  und  noch  südlich  der  Orno  sind  die- 
selben nachweisbar.  Eine  nennenswerthe  Rolle 
dieselben  aber  nur  im  Norden  des  Minette- 


Abbildung  II. 


*  van  Werveke:  Profile  zur  Gliederung  des 
reichst  indischen   Lias  und   Doggers  i  siebe  Li  Mentor 

ntehweU  Nr.  40). 


Esch 

eine  Mächtigkeit  von  etwa  3  m.  Zahlreich  sind 
in  dem  Lager  die  Kalknieren,  welche  wegen 
ihres  bis  zu  23  %  betragenden  Eisengehaltes  als 

Zuschlag  sehr 

£Sch  geschätzt  sind. 

Sowohl  nach 
Osten  als  auch 
nach  Süden  ver- 
liert das  untere 
rothkalkige  La- 
ger an  Mächtig- 
keit und  Eisen- 
gehalt. Weder 
in  Deutsch- Lo- 
thringen noch 

im  französi- 
schen Erzgebiet 
—  von  dem  Be- 
zirk vonLongwy 
abgesehen  — 
wirdesingröfse- 
reml'mfaugeab- 
gebaut.  Dagegen 
hat  dieses  un- 
tere rothkalkige 
Lager  in  dem 
Bezirk  von  La- 
madelaine  -  Bel- 
vaux  und  in  dem 

angrenzenden  Bezirk  von  Lougwy  -  der  dortige 
calcaire  inferieure  -  einige  Bedeutung.  Zumal  in 
den  Tagebauen  wird  dasselbe  in  gröfserem  Mafs- 
Btabe  ausgebeutet.  Seine  Mächtigkeit  erreicht  dort 
bis  zn  3  m ;  seine  Beschaffenheit  ist  vorwiegend 
kalkig,  nur  in  einem  kleineren  westlichen  Theil 
kieselig.  In  etwas  geringerer  Mächtigkeit  und 
ähnlicher  Beschaffenheit  tritt  da«  obere  roth- 
kitlkige  in  den  beiden  letztgenannten  Bezirken 
auf.  In  den  übrigen  Bezirken  des  Erzgebietes 
findet  sich  dasselbe  nicht  in  bauwürdiger  Be- 
schaffenheit. 

Im  südlichen  Theile,  etwa  südlich  der  Fentsch 
schliefst  mit  dem  oberen  rothkalkigen  Lager 
die  Miiietti'1'urniatinn  ab,   während   wir  in  der 

*  Dondelinger:  L'expositioo  de  l'adiuinistration 
des  in  in  es  de  Luxemburg  (s.  Literaturnachweis  N"r.  43). 


2,'  gelbes  Lager  ran  Düdelingen . 
t.t  Thon Sandstein . 
Kalkstein. 
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Hochebene  von  Aumetz- Alsweiler  und  dem  nörd- 
lich angrenzenden  Theil  von  Luxemburg  als 
oberstes  Lager  das  rothsandige  mit  ausgesprochen 
kiestligem  Charakter  finden.  Die  Mächtigkeit 
derselben  lal'sf  nichts  zu  wünschen  übrig;  da- 
gegen gi-stattet  der  hohe  Kieselsäuregehalt  nicht 
die  V er  wert  hang  seiner  Erze.  Nur  an  einer 
Stelle,  bei  Dettingen,  wird  es  ausgebeutet;  die 
rothsandige  Minctte  wird  in  den  nahen  Hochöfen 
als  kioseliger  Zuschlag  verwendet.  Nach  Westen 
zu  liifst  sich  das  Lager  über  das  I'lateau  von 
Auiuctz-Arsweiler  in  das  französische  Gebiet 
hinein  verfolgen,  ohne  auch  hier  eine  günstigere 
Zusammensetzung  zu  zeigen. 

V.  Die  Lagerungsverhältnisse  der 
Minetteformalion. 

Die  Lageruii)rsverhaltnisseder  Minelteformation 
und  der  dieselbe  bedeckenden  Schichten  sind  im 
allgemeinen  für  den  Bergbaubetrieb  nicht  ungünstig. 
I »io  ursprüngliche,  fast  horizontale  Lagerung  der 
Schichten  hat  durch  spatere  Gebirgsfalttingen  nur 
unbedeutende  Aeuderungen  erfahren;  die  Schichten 
zeigen  überall  ein  sehr  flaches  Hinfallen.  Aber 
eine  gröfseie  Anzahl  von  Sprüngen  hat  das  Ge- 
birge zerrissen  und  die  Schichten  stellenweise 
in  ihrer  Höhenlage  stark  gegen  einander  ver- 
schoben.   Von  den   mehrfachen  üblen  Kolgen, 
welche  dies  für  den  Minettebergbau  hat,  tritt 
wohl  der  I  nistaiid,  dafs  die  Sprünge  meist  sehr 
viel  Wasser  führen,  in  den  Vordergrund.  Fast 
alle  Sprünge  verlaufen  von  SW.  nach  Nu.  Kaum 
jemals  bilden  sie  auf  ihrer  ganzen  Länge  eine 
gerade  Linie;  die  Ablenkungen,  welche  sie  zeigen, 
sind  aber  allmähliche.     Ihr  Kinfallen  schwankt 
zwischen  "><> 0  und  !«>",  dürfte  aber  meist  (>o  " 
bis  7t l°  erreichen.    Theilweiso  nach  NW.,  theil- 
weise  nach   SO.   fallen  die  Sprünge  ein;  nur 
selten  treten  Scbarnierverwerfnngen,  bei  denen 
die  Finfallrichtung  des  Sprunges  sich  an  einer 
Stelle  ins   (legentheil   umkehrt,   auf.  Vielfach 
ist   es    nicht    eine   Sprungspalte,    an    der  die 
Schichten  eine  gegenseitige  Verschiebung  nach 
oben  oder  unten  erfahren  haben,  sondern  häutig 
haben  wir  es  mit  Spiungzonen  zu  thun;  eine 
Anzahl  paralleler,  in  kurzen  Kntfernungen  fol- 
gender Sprünge,  von  denen  jeder  die  Schichten 
nur  um  einige  Meter  verschiebt,  rufen  insge- 
saiiunt  eine  bedeutende  Niveauveränderung  hervor. 
Die  Sprunghöhe  ist  eine  außerordentlich  ver- 
schiedene.    Gegenüber   kaum   merkbaren  Ver- 
werfungen finden  wir  beim  Sprung  von  Deutsch- 
•  Uli  die  gröfste  Verwurfshöhe  des  Krzgebiets 
mit   liM)  bis  l.io  m.     Lud  auch  bei  demselben 
Sprung  schwankt  die  Verwurfshöhe.    Wie  grofs 
diese  Schwankungen  mitunter  sind,  beweist  der 
Sprung  von  Metz,  für  den  die  Erläuterungen 
zur  Geologischen  l'ebersichtskarte  des  westlichen 
Deiusch-Lothringen  folgende  Verwnrfshöhen  an- 
geben (im  Südwesten  beginnend): 


Au  der  Cötc  Mousn  bei  (inrze    .  .  .  .  JiO  bis  OU  m 

Bei  Ars   20    .     0  in 

Bei  St.  Julien  (in  der  Nahe  von  Metz»        150  m 

Im  Wahl  von  ('heubv   40  in 

Bei  Bittersbusch  (bei  Mengen)    ....         30  m 

Bei  Kenielfingeu  zwischen  50  und  <iO  in 

Bemerkenswert!!  ist  auch,  dafs  oft  die  Sprünge 
ihre  Verwurfshöhe  gegenseitig  ergänzen.  Von 
zwei  benachbarten,  einander  parallel  streichenden 
und  einfallenden  Sprüngen  nimmt  nicht  selten 
der  eine  an  Verwurfshöhe  zu,  während  der  andere 
abnimmt  und  umgekehrt. 

Die  wichtigeren  Sprünge  sind,  von  Nordwest 
nach  Südost  aufgezählt: 

Der  Sprung  von  Gorcv 
..  Sanlnes 
„        n        ..    Differdiugen  G.ulhranire 

„    Deutsch  uth 
.    Mittel  spriing 
,.   Octtinger  Sprung 
Fentscher  Sprung 
..    Sprung  vi»n  Avril 
..    Hn\  inger  Sprung 

Sprung  von  Grofs-Movcnvre 
..    Kouibiir  her  Sprung 
_    Sprung  von  V  erncvillc  Fhtvignv 

„         .,  liiavrh.tlc 
_    Metzer  Sprung 

Die  Sprünge  sind  auf  der  Karte  (Tafel  l\i 
aufgetragen.  Außer  ihrem  Verlauf  ist  die  Rich- 
tung ihres  Kinfallens  durch  Pfeile  angegeben. 
Zur  Krgänzung  dieser  Darstellung  enthalt  Tafel  N 
eine  Anzahl  Profile,  unter  denen  die  mit  N  »•  und 
mit  P  q  K  bezeichneten  am  meisten  für  die  Ver- 
anschaulichnrig  der  Verwerfungen  in  Het rächt 
kommen. 

In  dem  Theile  unseres  Erzgebietes,  welcher 
nordwestlich  des  Dentsch-Other  Sprunges  sich 
befindet,  treten  nur  drei  Sprünge  von  geringer 
Bedeutung  auf.  Sie  haben  weder  eine  nennens- 
werthe  Verwurfshöhe,  noch  eine  große  Länge. 
Der  nordwestlich  Cosnes-Longwy  sich  hinziehende 
Sprung  führt  in  den  Erläuterungen  zur  Carte 
geologii|ue  d»'taillee  de  la  France  ( Feuille-Longw  v  I* 
den  Namen  faille  de  Gorcy,  die  zwischen  Mexy 
und  Longwy  im  Thale  der  Chiers  auftretende 
nnd  sich  gegen  Nordosten  hinziehende  Verwerfung 
heißt  faille  de  Sauines.  Der  dritte  der  genannten 
Sprünge,  der  von  Godbrange-DitYerdingen,  zeigt 
südlich  Godbrange  einen  süd-nördlichen  Verlauf 
und  biegt  in  der  Nähe  der  französisch-luxem- 
burgischen Grenze  gegen  Nordosten  um,  um 
diese  Richtung  auf  luxemburgischen  Gebiet  bei» 
zubehalten.  Im  Gegensatz  zum  Sprung  von 
Gorcy  und  dem  von  Sauines  ist  sein  Kiufalleu 
gegen  W  bezw.  NW  gerichtet. 

Von  außerordentlicher  Bedeutung  für  den 
nördlichen  Theil  unseres  Minettegebietes  ist  die 

*  Die  erst  kürzlich  erschienenen  Blätter  Longwy 
und  Meta  ('s.  I.iterutuniin  hweis  Nr.  54  s  welche  dos 
französische  Minettegebiet  durstellen,  werden  l«'i  den 
tilgenden  Hinweisen  kurz  uls  die  neuere  französische 
Karte  bezeichnet. 
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Niveau  Veränderung  der  Minettescuiciiteu,  welch« 
uii'<  beim  Sprung  von  Deutsch-Oth  begegnet. 
Hin  Blick  auf  unsere  Karte  (Tafel  IX)  zeigt 
nns,  wie  viel  weiter  die  Erzfonuation  östlich 
des  Sprunges  nach  Norden  hinaufreicht.  Wahrend 
m\  der  Westseite  desselbeu  das  Ausgehende  der 
Minetteformation  südlich  Deutsch-* )th  sich  bo- 
tindet,  treffen  wir  die  Minetteschichten  östlich 
de»  Sprunges  bei  Schifflingen,  also  ungefähr 
•>  bis  7  km  weiter  nördlich.  Da  die  Schichten 
Mid.^t lieh  der  Verwerfung  bedeutend  tiefer  (bei 
IteutsclH  >th  12o  in  I  liegen  als  jenseits  derselben, 
*n  sind  die  Schichten  hier  in  weit  gröberem 
l'rafaug  vor  der  Krosion  bewahrt  geblieben. 
I'nd  nicht  um  den  schlechtesten  Theil  des  Erz- 
gebietes handelt  es  sich  dabei;  der  Bezirk  von 
Escli-Rüinelingen  liefert  die  besten  und  meisten 
Krze  des  Luxemburger  Landes.  In  das  fran- 
zösische Erzgebiet  hinein  läfst  sich  der  Deutsch- 
other  Sprung  auf  eine  grofse  Lange  verfolgen; 
er  fiihrt  dort  den  Namen  faille  de  ('rusnes. 
vinc  Verwurfshöhe  scheint  jenseits  unserer 
tirenze  Schwankungen  unterworfen  zu  sein. 
Wahrend  auf  eine  längere  Strecke  mittlerer 
ll.i^r  und  untere  Ahtheilnng  des  oberen  Dogger 
linirs  des  Sprunges  uhstofsen,  Huden  wir  östlich 
Mnrville  >.u  beideu  Seiten  desselben  die  untere 
Abteilung  des  oberen  Dogger,  (»östlich  von 
[.andres,  wo  untere  und  obere  Abtbeilung  des 
oberen  Dogger  am  Sprung  abstofsen,  wird  seine 
Verwurfshöhe  wieder  bedeutender,  um  weiter 
südlich  schnell  abzunehmen  und  zu  verschwinden. 
Auffallend  ist  das  weite  Vorspringen  des  mitt- 
leren Dojrgers  gegen  Süden,  entlang  der  faille 
de  ( 'rusnes.  Am  «nd-westlichen  Ende  des  Deutsch- 
"llier  Sprunges  Huden  wir  auf  der  neueren 
iranzömehen  Karte  eine  kurze  Parallel-  und 
eine  Querspall»'  aufgezeichnet. 

Auf  den  Deutsch-Other  Sprung  folgen  gegen 
Südosten  in  kurzen  Entfernungen  von  einander 
einige  bedeutende  Sprünge,  welche  zumal  das 
deutsche  Erzgebiet  stark  zerklüftet  haben.  Am 
Mittelsprung,  welcher  im  Luxemburgischen  und 
tu  Deutsch- Lothringen  dem  Other  Sprung  in 
'Miier  Entfernung  von  etwa  2  km  fast  parallel 
läuft,  springt  infolge  seines  der  ersteren  Ver- 
werfung entgegengesetzten  Kinfallens  das  Aus- 
peilende der  Erzfonuation  gegen  Süden  zurück. 
l»ie  Karte  läfst  daher  zwischen  beiden  Sprüngen 
einen  gegen  Nordosten  stark  vorgeschobenen  Strei- 
kender Erzfonuation  deutlich  erkennen.  Der  Mittel- 
»prnng,auch  Höhlthalspruug, Sprung  von  Heintzen- 
t*rg  ii.  s.  w.  genannt,  ist  im  Luxemburgischen  am 
besten  bekannt ;  man  hat  ihn  dort  in  Gruben  ange- 
troffen und  stellenweise  über  Tage  mit  Sicherheit 
nachweisen  können.  Seine  Verwurfshöhe  beträgt  an 
der  deutsch-luxemburgischen  Grenze  30  bis  40  m 
"nd  nimmt  sowohl  gegen  Nordosten  als  Süd- 
westen ab.  Auf  deutschem  und  französischem 
tiebiet  ist  man  bezüglich  des  Mittolsprunges  auf 
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die  infolge  Dohnerzlehmüberdeckung  vielfach  un- 
sicheren Beobachtungen  über  Tage  und  auf  die 
Ergebnisse  der  Bohrungen  angewiesen.  Der 
Verlauf  des  Sprunges  ist  daher  dort  nicht  als 
endgültig  festgestellt  zu  erachten.  Nach  den 
französischen  Autoren  convergirt  der  Mittelsprnng 
im  französischen  Erzgebiet  mit  der  faille  de 
(  rusnes  und  stöfst  nördlich  Serronville  an  dieser 
Verwerfung  ab. 

Einen  ähnlichen  Verlauf  wie  der  Mittelsprung 
zeigt  der  Sprung  von  Dettingen,  der  schon  seit 
lauge  durch  Beobachtungen  über  Tage  und  Gruben- 
anfschlüsse  erkannt  worden  ist.  Von  Dettingen 
streicht  diese  Verwerfung  über  Tressingen  parallel 
dem  Other  Sprung,  um  bei  Bollingen  eine  mehr 

'  westliche  Richtung  anzunehmen  und  östlich 
Murville  die  faille  de  Crnsnes  zu  kreuzen.  Das 
Einfallen  derselben  geht  gegen  Südosten.  Bei 
Dettingen  ist  die  Verwurfshöhe  gering,  nimmt 
gegen  Süden  zu  und  erreicht  bei  Tressingeu  40  m. 
Auch  in  Frankreich,  wo  man  den  Sprung  faille 
d'Au  lun-le-lioinan  nennt,  hält  diese  Verwurfs- 
höhe noch  eine  Strecke  an. 

Hiernach  kanu  man  den  Mittelsprung  sowohl 

i  als  anch  den  von  Oeningen  als  Nebenspalten 
der  bedeutenderen   Deutsch  -  Dt  her  Verwerfung 

j  auffassen.  Im  Gegensatz  zu  diesem  Spruiigsysteni 
hat  der  Fentscher  Sprung  eine  mehr  locale  Be- 
dentung.  Trotz  seiner  stellenweise  grofsen  Ver- 
wurfshöhe ist  seine  Längenerstreckung  nicht 
erheblich.  Von  Fentsch  aus,  wo  seine  Verwurfs- 
höhe mit  70  bis  SO  m  am  gröfsten  sein  dürfte, 
nimmt  sowohl  gegen  NO  als  anch  gegen  SW 
die  Bedeutung  des  Sprunges  ab.  In  das  fran- 
zösische Gebiet  greift  er  nicht  hinein;  wenigstens 

i  giebt  die  französische  Karte  an  der  Stelle  keine 
Verwerfung  au.  Wahrscheinlich  keilt  er  sogar 
schon  in  einiger  Entfernung  von  der  Landes- 
grenze  auf  deutschem  Gebiet  ans.  Der  Verlauf 
der  Fentscher  Verwertung  gegen  NO  war  bisher 
zweifelhaft.  Der  Umstand,  dafs  in  der  Grube 
Beiiiisbruniieu   nordöstlich  Arsweiler  ein   <>  m 

;  hoher  Sprung  angefahren  worden  ist  .  welcher 

i  die  bei  Fentsch  beobachtete  Einfall-  und  Streich- 

j  richtung  hat,  läfst  vermuthen,  dafs  der  Verlauf 
der  Verwerfung  den  auf  Tafel  IX  gemachten 
Aufzeichnungen  entspricht.  Der  Fentscher  Sprung 
fällt  gegen  NW  ein ;  die  Schichten  liegen  daher 

I  nordwestlich  derselben  tiefer.  Die  etwas  eigen- 
artigen Lagerungsverhältnisse  der  Minetteforma- 
tion zwischen  Fentsch  und  Bollingen ,  welche 
bis  heute  nicht  ganz  geklärt  sind,  dürften  darauf 

:  zurückzuführen  sein,  dafs  die  Schichten  dort  auf 
nur  kurze  Länge  stark  und  ziemlich  unvermittelt 
eingesunken  sind. 

Der  Hayinger  Sprung,  welcher  Hayingen  und 
in  seinem  weiteren  nordöstlichen  Verlauf  Grof»- 
llettingen  berührt,  ist  auf  eine  bedeutende  Länge, 
auf  30  bis  -lo  km,  bekannt.  Bei  Hayingen  be- 
trägt die  Verwurfshöhe  nach  Angabe  von  Hotf- 
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mann  90  ra,  nimmt  aber  in  Südwesten  bald  ab 
nnd  soll  sich  an  der  Landesgrenze  nur  mehr 
auf  18  m  belaufen.  Die  frühere  Ansicht,  dafs 
dieser  Sprung  bei  Avril  in  Frankreich  auftrete, 
int  nach  der  neueren  französischen  Karte  un- 
richtig. Der  über  Avril  gehende  Verwarf  streicht 
in  einiger  Entfernung  parallel  dem  Hayinger 
Sprung  und  unterscheidet  sich  von  demselben 
durch  die  Einfallrichtung.  Der  Hayinger  Sprung 
fällt  gegen  Südosten  ein,  der  von  Avril  gegen 
Nordwesten.  Dem  südostlichen  Einfallen  deB 
ersteren  Vorwurfs  verdanken  wir  die  Erhaltung 
der  Muietteformation  in  den  Hügeln  nordwest- 
lich Marspich.  Dadurch,  dal«  da9  Gebiet  bei 
Marspich  um  IM)  oder  noch  mehr  Meter  gesunken 
ist,  wurden  die  Minettelager  theilweise  vor  der 
Erosion  bewahrt. 

Die  weiteren  Sprünge  bis  zur  Urne,  welche 
unsere  Karte  angiebt,  sind  nicht  von  grofser 
Bedeutung.  Der  punktirt  gezeichnete,  der  Sprung 
von  Klein -Moyeuvre  ist  über  Tage  nicht  beob- 
achtet worden ,  sondern  nur  durch  Grubenbaue 
erkannt.  Der  Sprung  von  Moyeuvre,  welchem 
Hoftinann  im  Gegensatz  zu  dem  ersteren  den 
Namen  Sprung  von  Grofs- Moyeuvre  beigelegt 
hat,  zeigt  eine  weit  längere  Erstreckung.  Seine 
Verwurfsböhe,  welche  auf  deutschem  Gebiet  bis 
zu  <i  m  betrügt,  nimmt  jenseits  der  Landesgrenze 
etwas  zu  und  erreicht  nach  der  französischen 
Kurte  bei  Homecourt  9  bis  10  m.  Ob  der  auf 
der  neueren  französischen  Karte  nördlich  auf- 
getragene Verwarf  als  die  Fortsetzung  des 
Sprunges  von  Klein-Moyeuvre  anzusehen  ist  oder 
als  ganz  selbständige  Verwerfung  auftritt  ,  ist 
mangels  Grubenaufschlüssen  in  der  dortigen 
Gegend  vor  der  Hand  nicht  zu  entscheiden. 
Die  drei  zuletzt  genannten  Sprünge,  der  von 
Klein-Moyeuvre,  Grofs-Moyeuvre  und  der  östlich 
Briey  verlaufende  fallen  gegen  Südosten  ein. 

lieber  die  tektonischen  Verhältnisse  des  deut- 
schen Gebietes  südlich  der  Orne  geheu  die  An- 
sichten noch  vielfach  auseinander.  Die  Gruben- 
aafschlüsse  sind  zu  vereinzelt ,  um  aus  dereu 
Ergebnissen  sich  ein  richtiges  Bild  der  Ablage- 
rung machen  zu  können.  In  der  Hauptsache 
ist  man  daher  auf  die  Beobachtungen  über  Tage 
angewiesen.  Von  Seiten  des  Landesgeologen 
van  Werveke  ist  dieses  Gebiet  vor  einigen 
.lahren  zum  Gegenstand  eingehender  l'nter- 
suchungen  gemacht  worden ,  deren  Ergebnisse 
zum  Theil  in  den  schon  genannten  Mittheilungen 
der  geologischen  Landesanstalt  von  Elsafs- 
Lothringcn  *  niedergelegt  sind.  Mir  selbst  ist 
dieses  Oebict,  von  den  Gruben  abgesehen,  un- 
bekannt. Für  die  bildliche  Darstellung  der 
l.ageruugs Verhältnisse  habe  ich  die  van  V\'er- 
vekesche    Skizze**    des   Plateaus    südlich  der 

*  van  Werveke,    Anleitung  zu  einigen  ideolo- 
gischen Ausflügen  u.  s.  w.  (s.  Literaturnachweis  Nr.  4<>). 
••  Dasselbe  S.  238. 


Orne  benutzt.    Bezüglich  der  Sprünge  weicht 
diese  Darstellung  von  der  geologischen  Ueber- 
sichtskarte  des  westlichen  Deutsch- Lothringen 
sowie   von  den    Karten    von   Holtmann  *  und 
Greven**  theilweise  erheblich  ab.   Den  zwischen 
Kombach    und   Kofslingeu   auf  unserer  Karte 
(Tafel  IX)  angegebenen,  sogenannten  Kombacher 
I  Sprung  finden  wir  auf  der  geologischen  Ueber- 
sichtskarte  des  westlichen  Deutsch  -  Lothringen 
mit  ganz  anderem  Verlauf  aufgezeichnet.  Er 
biegt  nämlich  auf  letzterer  Karte  westlich  Kom- 
bach aus  seiner  NO — SW-Richtung  gegen  Süden 
um  und  schwenkt  bei  Malancotirt  sogar  in  die 
Richtung  auf  Bronvaux  zu,   also  gegen  SO. 
Thatsächlich  indefs  verläuft    der  Sprung  von 
Rombach,  wie  es  auch  von  Hoffmann  anf  Grund 
der  Grubenaufschlüsse  angegeben  ist,  von  Roin- 
bach  ab  weiter  in  südwestlicher  Richtung.  Noch 
bevor  er  die  Laudesgrenze  erreicht,  keilt  er  aus; 
wenigstens  ist  er  über  Tage  nicht  mehr  nach- 
weisbar und  auch  auf  der  neueren  französischen 
Karte  ist  keine  Verwerfung  in  seiner  Richtung 
angegeben.    Die  Verwurfsböhe  beträgt  bei  Rom- 
bach etwa  50  m  und  nimmt  nach  Südwesten 
zu  allmählich  ab.    Das  Einfallen  des  Roinbacher 
Sprunges  ist  gegen  Nordwesten  gerichtet.  In 
geringer  Entfernung  von  der  Rombacher  Ver- 
werfung und  zwar  östlich  Roncourt  und  Malan- 
court  giebt  die  Wervekesche  Karte  einen  Sprung 
I  mit   gleicher  Einfallricbtnng  an ,  welcher  sich 
'  dem  Rombacher  mehr  und  mehr   nähert  and 
j  nördlich  Gandringen  mit  demselben  zusammenfällt, 
i  Hoffmann  führt  auf  seiner  Karte  auch  eine  Neben- 
|  spalte  des  Rombacber  Sprungs  auf;  er  nimmt 
j  aber  einen  ganz  anderen  Verlauf  derselben  an 
;  und  nennt  den  dem  Rombach -Sprung  parallelen 
Theil  Sprang  von  Roncourt,   die  Querspalte 
!  Sprung  von  Malancourt. 

Zwischen  dem  Rombacher  Sprang  nnd  dem 
von   Grofs- Moyeuvre   weist   die  Hoffmannsche 
Karte  drei  Ujiersprttnge  auf.  Zwei  derselben,  von 
:  untergeordneter  Bedeutung,  sind  auf  unserer  Karte 
1  punktirt.  angegeben,  den  dritten  Sprung,  welchen 
der  Autor  Sprung  von  Montois  nennt  und  dessen 
Verwurfsböhe  er  auf  Grund  der  Bohrergebniese 
zu  21  m  berechnet,  habe  ich  nicht  aufgenommen. 
Seine  Ansicht,  dafs  zwischen  den  von  ihm  näher 
angegebenen  Bohrlöchern  wegen  der  über  das 
l  normale  Einfallen  hinausgehenden  Verschieden- 
1  heit   in   der   Höhenlage   der   Erzschichten  ein 
Sprung  vorliegen  müsse,  kann  ich  nicht  theileii. 
I  Auch  ohne  Annahme  des  Sprunges  ergiebt  die 
Berechnung  kein  im  Erzgebiet  ungewöhnliches 
!  Einfallen.    Dazu  kommt,  dafs  die  Beobachtungen 
über  Tage  keine  Verwerfung  in   der  Gegend, 
wo  linnmann  dieselbe  angenommen  hat,  ergeben. 

*  Hoffmann,    Die    oolithiarhen    Eiwnerxe  im 
Uehiet  ii.  ».  w.  »s.  Literaturnachweis  Nr. 

**  Greven,    Da*   Vorkommen    >ies  uolitbischen 
Eisenerzes  u.  s.  w.  (s.  Literaturnachweis  Nr.  31). 
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Auch  die  notiere  französische  Karte  enthält  einen 
derartigen  Sprung  nicht.  Das  Gleiche  gilt  von 
der  Verwerfung,  welche  Hort  mann  von  Ste.  Marie 
aux  Chenet»  aus  gegen  NW  projectirt  und  der 
er  den  Namen  Sprung  von  Rricy  beigelegt  hat. 
Der  Hoffmannsche  Sprung  von  Pierrevillers  ist 
gleichfalls  bisher  nicht  nachgewiesen  worden. 

Auch  für  das  Gebiet  südlich  St.  Privat  giebl 
Werveke  wesentlich  andere  tektonische  Ver- 
hältnisse an,  als  sie  auf  den  bisherigen  Karten, 
insbesondere  den  von  Greven  und  der  geologi- 
schen Uebersichtskarte  des  westlichen  Detitscb- 
I.oturingen  dargestellt  sind.  Mit  Ausnahme  der 
Metz-Gorzer  Verwerfung,  welche  sich  über  Tage 
leicht  verfolgen  läfst,  decken  sich  die  Sprünge 
'ler  verschiedenen  Karten  nicht.  Werveke  nimmt 
nördlich  von  der  genannten  bedeutenden  Ver- 
werfung drei  Sprünge  von  einiger  Hedeutung 
an.  Der  westlichste,  zwischen  Vionville  und 
Rezonville  in  die  Erscheinung  tretend ,  streicht 
gegen  Nf>rdnordwest,  auf  eine  kleine  Strecke 
den  Vorsprung  des  französischen  Gebietes  nörd- 
lich Rezonville  überschreitend.  Auf  der  fran- 
zösischen Karte  ist  dieser  Sprung  auffallender- 
weise nicht  aufgetragen.  Parallel  zu  demselben 
läuft  ein  östlich  Gravelotte  beginnender  Sprung 
auf  Itronvaux  zu.  Die  Verwurfshöhe  desselben 
erreicht  bei  Amanweiler  30  m.  Sein  Einfallen 
geht  dem  erstgenannten  Sprunge  entgegengesetzt 
nach  Nordwesten.  Der  dritte  Sprung  streicht  in 
S\V—  No-Richtuug  zwischen  Chatel  und  Moulins 
durch.  Die  bedeutende  Metz-Gorzer  Verwerfung, 
über  deren  Verwurfshöhe  bereits  oben  Angaben 
gemacht  sind,  ist  auf  die  sehr  grofse  Länge 
von  85  kin  nachgewiesen.  Für  das  Erzgebiet 
bat  dieselbe  keine  Wichtigkeit,  da  dort,  wo  sie 
dasselbe  schneidet,  die  Erzlager  unbauwürdig  sind. 

In  weit  geringerem  Mafse  als  die  besprochenen 
Verwerfungen  haben,  wie  schon  oben  hervor- 
gehoben ,  Faltnngen  die  ursprüngliche  flache 
Lagerung  der  Schichten  verändert ;  ein  Einfallen 
der  Erzlager  über  7  °/»  ist  anl'ser  ganz  local 
beschränkten  Ausnahmen  in  der  Nähe  der  Sprünge 
bislang  nicht  festgestellt  worden.  Die  Füllungen 
*ind  aus  den  Streichcurven  unserer  Karle 
deutlich  zu  erkennen.  Diese  Streichlinien,  von 
1<>  zu  Ulm  Höhe  eingetragen  und  auf  N.  N. 
bezogen,  bedeuten  für  da«  französische  Gebiet 
die  Grenze  zwischen  Minetteformation  und  hangen- 
dem Mergel,  für  das  deutsche  Erzgebiet  die 
Sohle  des  grauen  Lagers.  Die  verschiedene 
Darstellung  in  beiden  Gebieten  hat  ihren  Grund 
in  dein  vorhandenen  Material.  Die  neuere  fran- 
zösische Karte  giebt  die  Streichcurven  des 
Hangenden  der  Erzformation  an,  während  die 
Karten  von  Hoffmann,  Greven,  Werveke  und 
mir  die  Sohle  des  grauen  Lagers  zur  Darstellung 
der  Lagerung8verhäUni88e  gewählt  haben.  Indefs 
trotz  dieser  Mifsstimmigkeit  dürfte  doch  der 
Zweck,  die  («klonischen  Verhältnisse  der  Erz- 


dtn  lothringisch™  Juni.  Stahl  und  Eisen.  567 


formation  zu  veranschaulichen,  erreicht  sein. 
Die  IVojectirung  der  Streichlinieu  stützt  sich 
für  das  deutsche  Erzgebiet  auf  Grubenaufschlüssr, 
Hohrergebnisse  und  die  Schlüsse,  welche  die 
Heobachtungen  über  Tage  gestatten,  während 
für  den  weitaus  grölst en  Theil  des  französischen 
Erzgebietes  die  Grnbenaufschlüsse  fehlen  und 
nur  die  Hohrergebnisse  und  Obertläehenbeob- 
achtnugeu  das  Material  liefern  können.  Auf- 
fallend bei  der  neueren  französischen  Karte 
ist,  dafs  die  Streichcurven  der  Minetteformation 
schlecht  mit  Jen  tektonischen  Verhältnissen  der 
dort  zu  Tage  tretenden  Schichten  in  Ueherein- 

I  Stimmung  zu  bringen  sind.  Die  Richtigkeit  der 
Heobachtungen  über  Tage  vorausgesetzt,  giebt 
es  dafür  nur  zwei  Erklärungen :  Entweder  ent- 
sprechen die  Streichcurven  der  Minetteformation 
nicht  der  Wirklichkeit,  indem  für  die  Proje  ctirnng 

!  derselben  in  den  vorhandenen  Rohrergebnissen 

|  nicht  die  ausreichende  Unterlage  gegeben  war, 

j  oder  aber  die  Mächtigkeit  der  die  Minette- 
formation überlagernden  Schichten  wechselt  der- 
mafsen,  dafs  die  Tektonik  der  zu  Tage  tretenden 

j  Schichten  eine  andere  ist  als  die  Erzformation. 

!  Nach  den  auf  deutschem  Gebiet  gemachten  Er- 
fahrungen ist  die  letzlere  Annahme  indefs  nicht 
gerechtfertigt.    I'ebrigens  würde  die  Darstellung 

j  der  tektonischen  Verhälti.isse  des  deutschen 
Gebietes  südlich  der  Orne,  welche  sich  vor- 
nehmlich auf  die  Oberflächenbcobachtungen  stützt, 
gleichfalls  als  unrichtig  zu  bezeichnen  sein, 
wenn  wesentliche  Verschiedenheiten  in  den  tek- 

1  tonischen  Verhältnissen  der  Erzformation  und 
der  zu  Tage  tretenden  Doggerschichten  bestehen. 
Die  durch  die  Faltung  entstandenen  Sättel 

|  und  Mulden  sind  im  Erzgebiet  sehr  zahlreich. 
Wenngleich  dieselben  nicht  den  gleichen  Verlauf 
aufweisen,  so  dürften  sie  doch  im  allgemeinen 
von  Nordosten   nach  Südwesten  streichen  und 

|  gegen  Südwesten  einfallen.  Die  Sättel  und 
Mulden  verlaufen  somit  den  Sprüngen  parallel, 
und  beide  Gebirgsstörungen  sind  daher  wohl 
derselben  Ursache  zuzuschreiben.  Keiner  der 
Sättel  und  Mulden  läfst  sich  über  das  ganze 
Erzgebiet  verfolgen.  Sie  treten  nur  auf  kurze 
Länge  auf,  verflachen  dann  allmählich  oder  lösen 
sich  in  Specialsättel  und  Mulden  auf.  Die 
letzteren,  welche  im  Erzgebiet  in  außerordent- 
licher Häufigkeit  auftreten,  konnten  bei  dein 
kleinen  Mal'sstab  unserer  Kalle  natnrgetuäfs 
nicht  berücksichtigt  werden.  Infolge  des  bunten 
Wechsels,  in  dem  die  Faltungen  im  Erzgebiet 
auftreten,  ist  das  Streichen  und  Einfallen  sehr 
veränderlich.  Im  ganzen  genommen  und  von 
diesen  mehr  lucalen  Störungen  abgesehen,  geht 

1  der  Streifen  der  Minetteformation  im  östlichen 
Theile  des  Erzgebietes  wie  bei  der  ursprüng- 
lichen Lagerung  von  Süden  nach  Norden  und 
biegt  nördlich  der  Fentsch  iu  weitem  Rogen 
gegen  Westen  um.    Die  Erzlager   fallen  vom 
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Ostrande  au*  freien  Westen  und  vnin  Xordrundc 
gegen  Süden,  so  dafs  wir  im  Südwesten  du» 
Lager  am  tiefsten  finden.  Im  Allgemeinen  ist 
das  Hinfallen  im  östlichen  Theile  am  stärksten 
und  flacht  »ich  gegen  Westen  mehr  und  mehr 
ab.  Ziemlich  regelmäßig  ist  der  nordwestliche 
Theil  des  Erzgebietes  gelagert.  Wie  keine  be- 
deutenderen Verwerfungen,  so  sind  auch  keine 
auffallenden  Sattelbildungen  dort  zu  finden.  Die 
Schichten,  welche  im  Westen  der  Girier»  ein 
ost  westliches  Streichen  und  ein  flaches  Ein- 
fallen gegen  Süden  zeigen,  biegen  in  der  liegend 
des  genannten  Thaies  gegen  Südosten  um,  ohne 
bis  zum  Deulsch-Other  Sprung  bedeutende  Ab- 
weichungen zu  zeigen,  reberschreitet  man  den 
genannten  Sprung,  so  liegen  die  Erzlager  plötzlich 
viel  tiefer  (bei  Deutsch-Olli  120  in,  bei  (rusnea 
loo  in),  um  südöstlich  des  Mittelsprunges  wieder 
unvermittelt  um  'M)  bis  4o  m  zu  steigen.  Zwischen 
beiden  Sprüngen  sind  die  Schichten,  einen  Sattel 
bildend,  schwach  aufgebogen.  Eine  auffallend 
weite  Mulde  folgt  südöstlich  des  Mittelsprunges. 
In  grofsem  Bogen  ziehen  die  Schichten,  welche 
am  Mittelsprung  von  SW  nach  XO  streichen 
und  gegen  SO  einfallen,  gegen  Osten  und  nehmen 
weiterhin  ein  nordsüdliches  Streichen  an.  Das 
Tiefste  dieser  Mulde  deckt  sich  uugefähr  mit 
dem  Oettinger  Sprnng.  Nicht  ganz  geklärt  sind 
die  Lagerungsverhältnisse  zwischen  Havingcu 
und  Sancy.  Südlich  Havingen  befindet  sich  ein 
Sattel,  ähnlich  wie  er  schon  auf  meiner  früheren 
Karte  angedeutet  ist.  Diese  Projectirung  des 
Sattels,  welche  sich  auf  die  Hohrergebnissc 
stützte,  ist  durch  die  von  van  Werveke  über 
Tage  gemachten  Beobachtungen  bestätigt  worden. 
Üb  dagegen  die  auf  Tafel  IX  südwestlich  der 
lOOin-Curvc  dargestellten  Verhältnisse  der  Wirk- 
lichkeitentsprechen, wird  erst  durch  spät  ere  Gruben- 
aufschlüsse festzustellen  sein.  Die  Bohrungen  liegen 
zu  weit  auseinander  und  auch  die  Oberflächen- 
Verhältnisse  gestatten  keine  sicheren  Schlüsse. 
Der  angenommene  Verlauf  der  HO,  HO  und  70  ra 
Streichcurve  südlich  Bollingen  scheint  mir  am 
besten  der  in  den  Bohrlöchern  II»,  17  und  1H* 
gefundenen  Höhenlage  des  grauen  Lagers  zu 
genügen  und  gleichzeitig  den  Verhältnissen  des 
benachbarten  französischen  Gebietes  Rechnung 
zu  tragen.  Eine  wesentlich  andere  Auffassung 
über  die  Lagerungsverhältnisse  westlich  Fcntsch 
giebt  die  neue  französische  Karte  wieder;  wir 
finden  auf  derselben  westlich  Fentsch  eine  nord- 
südlieh  verlaufende  schmale  Mulde.  Zur  An- 
nahme einer  solchen  liegen  iudefs  keine  Gründe 
vor.  Bemerkenswerth  ist  die  tiefe  Lage  der 
Erzformation  in  dieser  Gegend.  Südlich  Bollingen 
sinkt  das  graue  Lager  bis  etwa  70  -f-  NN. 
Bedingt  ist  diese  tiefe  Lage  durch  die  Muldeu- 
bildnng  und  die  bedeutende  Verwnrfshöhe  des 
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Fentscher  Sprunges.  Südöstlich  Fentsch  treten 
die  Lager  7o  bis  ho  in  höher  auf  uml  zeigen 
bis  zur  H ayinger  Verwerfung  eine  regelmäfsige 
Lagerung.    Ihr  Streichen  geht  nord-südlich  mit 

,  einem  westlichen  Einfallen  von  H  bis  4<l/o.  Aeltn- 

!  liehe  Lagerungsverhältnisse  zeigen  die  Schichten 
südlich  der  Orne  bis  St.  Privat,  während  zwischen 
dem  Hayinger  Sprung  und  der  <>rne  die  Schichten 
sehr  flach  liegen  und  eine  schwache  Faltung 
erfahren  haben. 

Auch  im  französischen  Erzgebiet  treten  in 
wenig  regelmäßiger  Vertheilung  eine  Anzahl 
längerer  Sättel  und  Mulden  auf.  Auf  die 
Einzelheiten  einzugehen,  erscheint  mit  Rücksicht 
auf  das  Fehlen  vou  Grubenaufschlüssen  und  die 
dadurch  bedingte  Unsicherheit  in  der  Beurtheilung 

•  nicht  angebracht.  Die  Streicbcurven  der  neuen 
französischen  Karte  lassen  erkennen,  dafs  die 
übliche  Eintheilung  des  französischen  Minette- 
vorkoinmens  in  das  bassin  de  Longwy,  bassin 
du  milieu  und  bassin  de  l'Orne  nicht  in  den 
Lagerungsverhältnissen  begründet  ist.  Man  kann 
dort  ebensowenig  von  Minettebecken  sprechen 
wie  in  Luxemburg  nnd  Deutsch-Lothringen.  Da- 
gegen erscheint  die  Dreitheilung  des  französischen 
Vorkommens  in  der  angegebenen  Weise  gerecht- 
fertigt durch  die  Vertheilung  der  Mächtigkeit 

,  und  Beschaffenheit  der  Erzlager,  insbesondere 
des  grauen  Lagers.  Der  französische  -Mittel- 
bezirk" und  der  Ornebezirk  enthalten  in  ihren 
auffallend  weit  gegen  Südwesten  ausgreifenden 
Vorspriingen  ein  gutes  graues  Lager,  während 
nördlich  und  südlich  der  buchtenartigen  Vor- 
sprünge die  Lager  nicht  bauwürdig  entwickelt  sind. 

Die  auf  Tafel  X  beigefügten  Profile,  auf 
welche  bereits  obeu  hingewiesen  wurde,  ergänzen 
die  Darstellung  der  tektonischen  Verhältnisse. 
Soweit  dieselben  das  französische  Erzgebiet  be- 
treffen, sind  sie  der  neuen  französischen  Karte 
entnommen  ;  die  den  deutschen  Theil  darstellenden 
Profile  wurden  von  mir  entworfen.    Zu  beachten 

;  ist  die  fünffache  Ueberhöhung  (Mafsstab  der 
Längen  1:  K>0  000,  der  Midien  1  :  2o  ooO). 
Infolge  dieser  Ueberhöhung  erscheinen  natur- 
gemäls  die  Schichten  stärker  aufgerichtet  als 
der  Wirklichkeit  entspricht  und  ebenso  treten 
die  Sprünge  in  vergröfserter  Bedeutung  in  die 
Erscheinung.  Anfser  über  die  Verwerfungen 
geben  die  Profile  Aufschlufs  über  Sättel  und 
Mulden,  die  Stärke  des  Schichteneinfallens.  die 
Mächtigkeit   der   Erzformation    und    der  über- 

I  lagernden  Schichten  und  die  Höhenlage  derselben. 
Die  Profile  CD,  EF,  GH  und  PQR  betreffen 
nur  deutsches  Erzgebiet,  die  andern  erläutern 
ausschliefslich  oder  vornehmlich  das  französische 
Minettevorkommen. 

Das  Profil  A  B  bezieht  sich  anf  den  nörd- 
lichsten Theil;  die  Profillinie,  welche  Longwy 
schneidet  und  west-östliche  Richtung  hat,  zeigt 

,  uns   die   Minettcforinatioii   in   hoher   Lage  bei 
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30U  bis  330  m  +  NN.  Mehrfach  ist  die  Erz- 
foimation,  welche  hier  eine  mittlere  Mächtigkeit 
hat,  durch  Thiller  ausgewaschen.  \n  dem  gegen 
Westen  ungefähr  an&chliei'senden  Protil  sinken 
die  Minettelager  am  Dctitsch-Other-Sprung  auf- 
fallend tief.  Die  Mulde  von  Bollingen-Tressingen  i 
ist  in  diesem  nördlichen  Theil  nur  schwach  aus- 
tragt. Dagegen  tritt  dieselbe  in  der  über 
Havingeu  laufenden  Profillinie  EF  sehr  deutlich 
in  die  Erscheinung.  Aus  beiden  Profilen,  KF 
wie  CD,  ist  das  verhältnifsmäfsig  stärkere  Ein- 
fallen im  östlichen  Theile  und  die  gering.- 
?epcn  W  zunehmende  Mächtigkeit  ersichtlich. 
In  Ähnlicher  Weise  kommen  in  dem  das  ganze 
dentsche  Erzgebiet  von  NW  nach  SO  bezw. 
von  N  nach  S  schneidenden  Protil  PQR  die 
Lagernngsverhaltnisse  der  Hochebene  von  Aumetz- 
Amveiler  zum  Ausdruck.  Auch  der  Sattel  süd- 
lich Havingen  wird  durch  das  Profil  Vi)  zur 
Anschauung  gebracht.  Der  Theil  QR  des  frag- 
lichen ProfilB  verlauft  dein  Schichtenstreichrn 
ziemlich  parallel  und  so  tritt  uns  die  Erz- 
f'Tination,  welche  hier  keine  starken  Verwerfungen 
und  keine  bedeutenden  Sättel  und  Mulden  auf- 
weist, in  ziemlich  derselben  Höhenlage  entgegen. 
In  den  Thälcru,  welche  von  der  Linie  QR  ge- 
schnitten werden,  ist  die  Erzformation  weg- 
jrewaschon  oder  wenigstens  angeschnitten.  In 
nicht  grolser  Entfernung  von  der  letzteren  Pioftl- 
iinie  und  zwar  westlich  von  derselben  verläuft 
•ite  nord-stidliche  Linie  NO  gröTstentheils  über 
das  französische  Erzgebiet.  Die  tektonischen 
Verhältnisse,  welche  dieses  Profil  wiederspiegelt, 
sind  daher  ganz  ähnliche.  Thäler,  welche  in 
die  Erzformation  einschneiden,  fehlen  allerdings 
liier.  Das  Fentschthal  endet  bereits  bei  Fentsch 
nnd  das  Ornethal  liegt  bei  .Joeuf-Homecourt  mit 
seiner  Sohle  bedeutend  über  der  Minetteformation. 
Gegenüber  diesen  eben  kurz  beschriebenen 
l'rofilen  ,  in  denen  die  Verworfungen  und 
Faltungen  zum  Ausdruck  kommen,  fällt  die 
weit  grofsere  Regelmäl'sigkcit  der  Ablagerung, 
welch»-  dir  Profile  JK  und  LM  aufweisen,  sehr 
■»uf.  Die  letzteren  Profillinien  verlaufen  un- 
frefahr  parallel  zu  der  Richtung  der  Sprünge 
nnd  Sattel  sowie  Mulden,  während  die  erst- 
»eschriebenen  mehr  oder  weniger  senkrecht  dazu 
gelegt  sind.  .IK  durchschneidet  den  französischen 
Mittelbezirk  von  NO  nach  S\V,  Linie  LM  den 
französischen  Ornebezirk  in  gleicher  Richtung. 
Beide  Profile  lassen  erkennen,  dafs  die  Erz- 
tonnation vom  Ostrande  ab  immer  tiefer  gegen 
Westen  einsinkt  nnd  dafs  die  Fehei-deckung 
durch  jüngere  Schichten  in  derselben  Richtung 
stark  zunimmt.  Während  das  graue  Lager  im 
Profil  .IK  am  Ostrande  sich  bei  über  300  in  ■{-  NN 
befindet,  liegt  dasselbe  am  westlichen  Ende  des 
Profils,  heim  <  >rt  Eton  unter  NN.  Die  Fehei-deckung 
erreicht  am  letzten  Punkte  eine  Mächtigkeit  von 
etwa  250  m.   Aehnlichos  gilt  von  dem  Profil  LM. 


Im  Anschluß  an  die  Besprechung  der 
Lagerlingsverhältnisse  möchte  ich  Einiges  über 
die  Wasserführung  der  Schichten  des  Erzgebietes 
bemerken.  Diese  Frage  ist  für  den  Bergbau 
von  außerordentlicher  Bedeutung.  Betrachten  wir 
die  Sache  zunächst  allgemein,  so  finden  die  Nieder- 
schläge, welche  den  Boden  netzen,  zum  Theil 
ihren  baldigen  Abflufs  nach  Wasserläufeu.  Ein 
weiterer  Theil  der  niedergeschlagenen  Feuchtig- 
keit verdunstet  bald  wieder  und  der  Rest  sickert 
in  den  Boden  ein.  Welchen  Weg  dieser  letztere 
Theil  vermöge  seiner  Schwerkraft  innerhalb  der 
Gesteine  nimmt,  hängt  von  der  gröfseren  oder 
geringeren  Waaserdurchlässigkeit  der  Gesteine, 
von  ihrer  Mächtigkeit  und  ihren  Lagerungs- 
verhältnissen ab.  Der  Grad  der  Wasserdurch- 
lässigkeit ist  bei  den  Gesteinen  sehr  verschieden. 
Während  auf  der  einen  Seite  die  Sandschichten 
dein  Durchsickern  oder  Durchfließen  des  Wassers 
einen  verschwindend  kleinen  Widerstand  ent- 
gegensetzen, läfst  andererseits  fetter  Thon  so 
wenig  Wasser  durch,  dafs  man  ihn  als  wasser- 
undurchlässig bezeichnen  kann.  Von  den  im 
Erzgebiet  auftretenden  Gesteinen  sind  die  Kalk- 
steine in  Folge  ihrer  meist  nicht  unerheblichen 
Klüftigkeit  wasserdurchlässiger,  während  der 
Mergel  mehr  oder  weniger  wasserundurchlässig 
ist.  Von  den  über  der  Minetteformation  lagern- 
den Schichten,  welche  unser  Schichtenprofil 
(Abb.  1)  aufweist,  sind  die  von  St.  Privat,  von 
Gravelotte,  von  Cbaronnes  und  aufserdem  die 
Mergel  unter  dem  Erz  als  wenig  wasserdurch- 
lässig zu  betrachten.  Die  beiden  ersten  Schichten, 
die  von  St.  Privat  und  Gravelotte,  sind  meist  nicht 
mächtig  genug,  um  nach  unten  hin  einen  Wasser- 
abschlufs  zu  gestatten.  Eine  erhebliche  Be- 
deutung haben  aber  die  Schichten  von  Charennes. 
Ihre  Mergel  sind  zumal  in  der  unteren  Ab- 
theilung („hangender  Mergel1*)  sehr  thonig,  be- 
sitzen eine  grofse  Mächtigkeit  und  können  als 
wasserundurchlässig  gelten,  soweit  nicht  Ver- 
werfungsapalten oder  Klüfte  dem  Wasser  den 
Weg  in  die  Tiefe  gestatten.  Das  letztere  ist 
indefs  oft  der  Fall  und  wo  der  hangende  Mergel 
die  Wasser  trägt,  wird  der  Bergbau  selbst  sich 
die  Wasser  in  die  Baue  ziehen.  Die  Schächte, 
welche  den  hangenden  Mergel  durchteufen,  die 
durch  den  Abbau  entstehenden  Brüche ,  welche 
sich  weithin  über  die  Schichten  von  Charennes 
fortpflanzen,  lassen  die  Wasser  leicht  in  die 
Grube  gelangen.  Als  besonders  ungünstig  tritt 
der  ('instand  in  die  Erscheinung,  dafs  der  über 
den  wassertragenden  Schichten  von  Charennes 
liegende  llohebrücker  Kalk  infolge  seiner 
starken  Klüftigkeit  sehr  wasserführend  ist. 
Gerade  hierin  liegt  vielfach  der  Grund  für  den 
außerordentlichen  Wasserzuflufs,  unter  dem  die 
Minettengruben  theilweise  zu  leiden  haben.  In 
anderen  Fällen  sind  es  die  Sprünge  und  Klüfte, 
welche  in  ihren  Spalten  die  Wasser  grosserer 
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Gebiete  den  unterirdischen  Betrieben  zuführen  | 
und  die  Wasser  ans  theilweise  grofser  Ent- 
fernung herbeiziehen.  Im  einzelnen  hängt  die  ' 
Wasserfrage  wesentlich  mit  den  tektonischen  ! 
Verhältnissen  des  betreffenden  Gebietes  zu- 
sammen. Die  Wasser  folgen  naturgemäfs  dein 
Schichtenfallen  und  es  weisen  daher  die  Mulden  1 
nnd  die  tiefer  gelegenen  Stellen  mehr  Wasser 
auf  als  die  Erzlager  in  den  Satteln  und  an  den 
höher  gelegenen  Punkten.  Im  östlichen  und 
nördlichen  Theile  unseres  Gebietes  hat  bis  heute 
die  Wasserhaltungst'rage  dem  Bergbau  keine 
wesentlichen  Schwierigkeiten  bereitet.  Die  Erz- 
lager liegen  dort  grofsentbeils  über  den  Sohlen  der 
benachbarten  ThiUer.  Mit  dein  Kort  schreiten  des 
Bergbanes  in  westlicher  und  südlicher  Kichtung, 
wo  die  Lager  immer  tiefer  sinken,  der  \\  asser- 
zulltil's  zunimmt  und  wo  bei  zunehmender  Ueber- 
deckung  durch  jüngere  Schichten  die  Thäler 
immer  höher  steigen  nnd  schließlich  ganz  ver- 
schwinden, wird  die  Hebung  der  den  Gruben  reich- 
lich zufliefsenden  Wasser  immer  gröfsere  Kosten 
verursachen  —  und  zumal  auf  französischem 
Gebiet  die  Selbstkosten  bedeutend  erhöhen. 

VI.    Entstehung  der  Minette. 

Die  interessante  Frage,  auf  welche  Weise 
die  Minette  entstanden  ist,  wird  auch  heute  noch 
verschieden  beantwortet.  Dafs  die  Minettelager 
ebenso  wie  die  unter-  und  überlagernden  Schichten 
sedimentäre  d.  h.  im  Wasser  abgesetzte  Gebilde 
sind,  das  kann  nach  dem  heutigen  Stand  der 
geologischen  Wissenschaft  füglich  nicht  bezweifelt 
werden.  Offen  ist  aber  noch  die  Frage:  Ist  der 
Eisengehalt  der  heutigen  Minettelager  ein  ur- 
sprünglicher, mit  anderen  Worten  haben  die 
Schichten  der  Minettofonnation,  insbesondere  die 
heutigen  Erzlager,  sich  neben  Kalk,  Thon  und 
anderen  Gesteinselementen  ans  Eisenverbiudungen, 
dem  jetzigen  Eisengehalt  in  der  Menge  ent- 
sprechend, bei  ihrer  Ablagerung  gebildet  oder 
ist  das  in  den  heutigen  Minettelagern  enthaltene 
Eisen  in  die  ursprünglich  aus  Kalk  u.  s.  w. 
bestehenden  Schichten  der  jetzigen  Erzformation 
unter  Verdrängung  des  Kalkes  von  aufsen  ein- 
geführt worden?  Im  ersteren  Falle  hatten  wir 
es  mit  primärer,  im  anderen  Falle  mit  sekun- 
därer Entstehung  zu  thun. 

Wie  überhaupt  häutig  Gesteine  im  Innern 
der  Erde  durch  andere  verdrängt  werden,  so 
treten  auch  hantig  Eiscnverbindiingen  an  Stelle 
von  Kalkstein.  Die  aus  Brauneisenstein  be- 
stehenden Petrefaclen  der  Minetteformation  selbst 
liefern  den  besten  Beweis  dafür.  Es  kann 
keinem  Zweifel  unterliegen,  dafs  die  jetzt  aus 
Eisenverbindungen  bestehenden  Schalen  bei  der 
Bildung  der  Schichten  aus  demselben  Material 
bestanden,  wie  die  Schalen  derselben  Tiere  in 
den  höheren  und  niederen  Schichten  —  nämlich 
aus  Kalkstein.    Auf  diese  Substanz  wirkten  im  , 


Laufe  der  Zeiten  Eisenlösungen  ein,  wahrschein- 
lich doppelt  kohlensaures  Eisenoxydul.  Letzteres 
gab  an  CaCOj  einen  Theil  seiner  Kohlensaure 
ab  und  wurde  dadurch  unlöslich,  während  f'aC(»:l 
als  doppelkohlensauror  Kalk  in  Lösung  ging 
und  fortgeführt  wurde.     Ein   Moleciil  Feto, 
trat  an  das  andere,   bis  die  ganze  Schale  in 
FeOOa  umgewandelt  war.     Eine  weitere  Ver- 
änderung betraf  die  Schalenina«se,  indem  Fe('Oi 
oxydirt  wurde  und  sich  in  Brauneisenstein  ver- 
wandelte.   Vielleicht  ging  auch  die  Oxydation 
von   Fe('Oa  schon   Hand  in  Hand  mit  seiner 
Fällung  aus  der  Lösung.    Auf  dieser  Art  der 
Cmwandlung  von  Kalk   in  Eisenverbindungen, 
welche   kaum   zu  bezweifeln   ist,   fufsend.  be 
haupten    die    Verfechter   der  secundären  Ent- 
stehungsweise,  dafs  die  heutigen  Erzlager  bei 
ihrer  Ablagerung  sich  aus  Kalkstein,  Thon  nnd 
anderen  Mineralien  gebildet  haben  und  dafs  das 
Eisen  erst  später  in  die  Minettelager  unter  Ver- 
drängung des  Kalkes  gekommen  sei.    Eine  grofse 
Schwierigkeit  dieser  Theorie  verursacht  die  Er- 
klärung des  Herkommens  und  des  Weges,  den 
die  Eisenlösungen  genommen  haben.  Hoffmann* 
führt  aus,  dafB  die  Durchtränkung  der  Schichten 
mit  Eisenlösungen  in  einfacher  Weise  denkbar 
sei,  von  oben,  von  unten  und  von  der  Seite.  Dafs 
weder  von  oben  noch  von  unten  die  Eisenlösungen 
ihren  Weg  in  die  Minettelager  genommen  haben 
können,  beweist  die  Beschaffenheit  des  hangen- 
den und  liegenden  Mergel,  welche  nicht  eisen- 
haltig sind.    Anch  die  eisenärmeren  Zwischeti- 
mittel  sprechen  gegen  eine  solche  Auffassung. 
Ist  die  Lösung  von  der  Seite  eingedrungen,  so 
verlangt  dir  außerordentlich  weite  Erstreckung 
der  Minettelager  eine  grofse  Anzahl  von  Spalten, 
von  denen  aus  die  Lösung  sich  in  horizontaler 
Biehtung  verbreitet  hat.   In  diesem  Falle  müfsten 
wir  heute  die  Spalten  mit  Eisenerzen  ausgefüllt 
Hnden,  da  sich  iu  ihnen  doch  zuerBt  die  Eisen- 
verbindungen ausgeschieden  hätten,  und  in  der 
Nähe  der  Spalteu  würden  die  Minettelager  eisen- 
haltiger sein  als  im  Inneren.    Aber  thatsächlicb 
ist  das  Gegentheil  der  Fall;   die  Spalten  ent- 
halten nur  ausnahmsweise  Eisenerze,   nnd  die 
Erzformation  ist  meist  in  der  Nähe  der  Sprünge 
auffallend  unedler.  Gewöhnlich  pflegen  die  Berg- 
leute,  wenn  die   Erzlager  an  Erzführnug  zu 
verlieren  beginnen,  auf  die  Nähe  eines  Sprunges 
zu  schließen.    Einen  Hauptgrund  gegen  die  An- 
nahme von  secundärer  Entstehung  der  Minette 
sieht  van  Werveko  in   der  Regelmäßigkeit  der 
Erzlager.     Die  Thatsache,  dafs  innerhalb  der 
Minetteformation  Kalksteinschichten  mit  Minette- 
lagern in  gleicher  Mächtigkeit  auf  gröfsere  Strecken 
miteinander  wechsellagern,  ist  nach  diesem  Autor 
kaum  erklärlich,  wenn  man  eine  Einwanderung  des 
Eisens  annimmt.  (Fortsetzung  folgt.) 


*  Siehe  Literaturnachweis  Nr.  20. 
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Zuschriften  an  die  Redaction. 


(Klr  di«  unUr 


iden  Artikel 


Verantwortung  ) 


Stauventil  nach  Patent  Kiefselbach. 


An  die  Redactimi 
der  Zeitschrift  „SUhl  und  Eisen- 
Düsseldorf. 

Sehr  geehrte  Kedaction! 

Zur  weiteren  Klarstellung  der  von  Hrn.  Kiefsel- 
bach in  Nr.  1»,  Seite  520  der  Zeitschrift  „Sfcthl  und 
Eisen*"  besprochenen  Beziehungen  seines  deutschen 
Patentes  zu  dem  belgischen  Patent  der  (Gesellschaft 
O-ekerill  gestatte  ich  mir,  Folgendem  hinzuzufügen: 

Die  mir  vorliegende  belgische  Patentschrift 
vom  15.  März  1882  mit  der  zugehörigen  Zeichnung 
enthält  die  Anwendung  des  Stauventils  in  Ver- 
bindung mit  dem  automatisch  wirkenden  Frisch- 
tUmpfventil  in  sehr  klarer  Weise  In  der  Beschrei- 
bung ist  speciell  auf  die  Anwendung  desselben 
bei  Fördermaschinen  und  bei  Reversir  •  Walzen- 
Zugmaschinen  hingewiesen  und  diese  ausführlich 
erläutert.  Später  wurden  auch  mehrere  SchinV 
masrhinen  mit  demselben  ausgerüstet.  Im  Jahre 
1886  wurde  von  der  Gesellschaft  Cockorill  eine 
Doppel-Tandem-Reversirmaschine  für  das  Walz- 
werk von  Gustave  Boel  in  La  Lou viere  geliefert, 
»eiche  ebenso  wie  die  heutigen  neuen  Maschinen 
mit  Stauventil  arbeitet.  Das  Stauventil  wird  vom 
Maschinisten  mit  einem  Gestänge  gleichzeitig  mit 
dem  Hauptabsperrventil  gehoben.  Diese  Maschine 


arbeitet  noch  heute  anstandslos  und  bin  ich  gerne 
boreit,  die  Zeichnung  derselben,  welche  in  meinem 
Besitze  ist,  Hrn.  Kiefselbach  zur  Einsichtnahme 
vorzulegen.  Es  ist  aus  dieser  Zeichnung  aller- 
dings nicht  zu  ersehen,  ob  das  eine  oder  andere 
Ventil  höher  als  normal  gehoben  wird,  wus  jedoch 
auch  wenig  von  Belang  ist.  Wenn  die  Anwendung 
des  Stauventils  in  weiteren  Kreisen  bekannt 
gewesen  wilre,  so  würde  unzweifelhaft  die  Idee 
des  Hohci'hebens  des  Stau ventils,  für  sich  allein  als 
zu  geringfügig,  nicht  patentfähig  gewesen  sein. 

Das  belgische  Werk,  Sainbre  k  Moselle,  welches 
von  Hrn.  Kiefselbach  die  Licenz  für  die  Anwendung 
des  Stauventils  erworben  hat,  würde  meines 
Wiesens  darauf  verzichtet  haben,  wenn  ihm  früher 
bekannt  geworden  wäre,  dafs  es  in  Belgien  genau 
dieselbe  Maschine  mit  Stauventil,  ohne  Zahlung 
von  Liccrizgebühren,  beziehen  konnte. 

Mit  der  kurzen  Bemerkung  in  meinem  Auf- 
sätze über  das  Röchlingsohe  Blockwalzwerk  habe 
ich  nur  den  Fnchgenossen  die  interessante  That- 
sache  mittheilen  wollen,  dafs  die  Anwendung  des 
Stauventils  bei  den  Doppel  -  Tandem  -  Reversir- 
maschinen  bei  der  Ertlit  ilung  des  deutschen  Pa- 
tentes nicht  mehr  neu  war. 

Wetter  a.  d.  Ruhr,  den  6.  Mai  1902. 

Hochachtungsvoll  W.  Schnell. 


Bericht  Uber  in-  und  ausländische  Patente. 


Patentanmeldungen, 

«eiche  von  dem  angegebenen  Tage  an  während 
zweier  Monate  zur  Einsichtnahme  für  Jedermann 
im  Kaiserlichen  Patentamt  in  Berlin  ausliegen. 


b,  K  21  117.  Maschine 
von   gewellten  Köhren. 


21.  April  1902.  Kl.  : 
lam  Staucnen    der  Wellen 

Friedrich  Wilh.  KoffiVr,  Wien;  Vertr.:  ('.  Fehlert, 
0.  Loobier  und  Fr.  Harnisen,  Fat.- Anwälte,  Herlin 
S\V.  7. 

Kl.  7  a.  St  6878.  Röhrenwalzvcrfahren  und  Röhren- 
walzwerk.  Ralph  Charles  Stiefel ,  Elwood  City,  V. 
St,  A.;  Vertreter:  S.  H.  Rhodes,  Patent  -  Anwalt, 
Berlin  SW.  12. 

Kl.  10  a,  B  28  819.    Vorrichtung  zur  Ausnutzung 
•1er  strahlenden   Wärme  der  zwischen   den  Abgas- 
der  Koksöfen  und  den  Heizziigen  von  Dampf- 


kesseln angeordneten  Verbindungsrohre.  Heinrich 
Bardenheuer  und  Heinrich  Altena,  Oberhausen.  Rhld. 

Kl.  10  a,  K  21H7.L  Steinform  zur  Herstellung 
von  Koksofen»  änden  mit  senkrechten  Heizzügen. 
Heinrich  Kopper»,  Rüttenscheid  b.  Essen- Ruhr. 

Kl.  12c,  B  29907.  Apparat  zum  Kühlen  und 
Reinigen  von  Hochofengasen.  The  Blast  Furnace 
Power  Svndicato  Limited,  London;  Vertr. :  F.  ('. 
(Jlaser,  1."  Glaser  und  O.  Hering,  Patent-Auw.,  Berlin 
S\V.  08. 

Kl.  2*1  a,  E  75G:J.  Hinrichtung  zum  Oeffnen  von 
St-ilkleiiimen  für  Drahtseilbahnen.  W.  Eichncr,  Char- 
kow ;  Vertr.:  C.  Sehmidtlcin,  Fat.  Anw.,  Herlin  NW.»». 

Kl.  24  e,  C  10  022.  Uinstcuerungsvorrichttiiig  für 
Siemens  Martin-Oefen.    Josef  Czekalla,  Ksttowitz. 

Kl.  24  f,  F  L5  4:SO.  Roststah.  G.  Fort,  Toulouse; 
Vertr.:  Dagobert  Timar.  Berlin  NW,  Ii. 

Kl.  24  f  II  20  754.  Schiirvorrirhtung  für  Treppen- 
rostfeucrungen.  R.  Herrmann,  Magdeburg,  Jacobstr.  9. 
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Kl.  24  a,  W  18257.  Feucrungsanlage.  Carl  Wege- 
ner,  Berlin,  Gilschinerstr.  14  15. 

Kl.  24a.  W  18306.  Beschickungsvorrichtung  mit 
Hülfe  eines  «Iure Ii  Druckwasser  bewegbaren  Kolbens. 
Carl  \V ebener.  Berlin,  Gitschinerstrafsc  14  15. 

Kl.  31c,  A  7807.  Herstellung  von  Stahlplatten, 
insbesondere  Panzerplatten  mit  verschieden  hurten 
Schichten.    Bruno  Aschheiiii,  Berlin.  Bülnwstr.  II. 

Kl.  Kl  r,  W  17 17*».  Fahrbare  un<l  selbstthatig 
kippende  (üefspfanne.  Zu»,  zur  A um.  W  17  172. 
Edgar  Arthur  Weimer,  Lebnnon.  IVnns.,  V.  St.  A., 
Vertr.:  Fudc,  Pat.-Anw.,  Berlin  NW.  0. 

Kl.  40a,  G  15  318.  Verfahren  zur  elektrolytischen  | 
Wiedergewinnung  von   Zinn   aus  Weifsblechabtallin 
u.  ilgl.  Charles  Lyon  Gclstharpe  und  Frederick  Geist-  ! 
harnt;,  Manchester;  Vertr.:  E.  W.  Hopkins,  Bat.- Anw.,  j 
Berlin  C.  25. 

Kl.  40  b,  .1  0151.  Antriebsvorrichtung  fiir  Loch-  | 
maschinen,  Scheeren,  Stanzen  u.  dergl.  E.  v.  Jan,  | 
Kirrbheim  n.  T.,  Württ. 

28.  April  1902.    Kl.  24  a,  W  17  1*0.  Feuerung*. 
anläge.    Arthur  Wcinhold,  Leipzig- Lindenau. 

Kl.  31  a.  H  26677.   Mit  natürlichem  Zuge  arbeiten 
der  Tiegelofen.  (iebr.  Hannemann  &  Co.,  G.  in.  b.  IL, 
Düren,  Rhld. 

Kl.  31  b,  A  H470.  Antriebsvorrichtung  für  sieh 
drehende  und  zugleich  längsverschiebbare  Wellen  von 
Fornischnockcn.  Actien-Ges.  Schalker  Gruben-  und 
Hüttenverein,  Gelsenkirehen-Horhöfen. 

Kl.  48  b,  8  15274.  Verfahren  zum  Verzinken 
metallischer  Gegenstände.  Sherard  Cowper-Coles  and 
Companv,  Limited,  Ixindon;  Vertr.:  Henrv  E.  Schmidt, 
Pat.-Anw.,  Berlin  SW.  61. 

Kl.  49f,  I)  11905).  Wendevorrichtung  für  Schmiede- 
stücke. Duisburger  Maschinenbau  ■  Act.  •  Ces.,  vorm. 
Bechern  &  Keetman,  Duisburg. 

Kl.  50c,  B  30963.  Schleudermühle  mit  einem 
zwischen  umlaufenden  Schlagscheiben  angeordneten 
mehrfach  wirkenden  festen  Wurfring.  Josef  Brev, 
Preisburg;  Vertr.:  Wilhelm  Oöbel,  Berlin,  ChausseV- 
strafse  12:1. 

I.Mai  15)02.  Kl.  7a,  G  14561.  Rohrwalzwerk 
mit  kegelförmigen  Walzen.  Josef  Gieshoidt.  Düssel- 
dorf, Kreuzstrafse  07. 

Kl.  18a.  Sch  17  830.  Winderhitzer  fiir  Hochöfen. 
Dr.  Willi.  Schumacher,  Niederdollendorf,  Post  Ober- 
dollendorf. 

Kl.  31c,  V  4133.  Maschine  zur  Herstellung  von 
Hufeisen  durch  Gufs.  Vernons  Patent  Horse  Shoe 
Couipanv  Limited,  Glasgow;  Vertr.:  Hugo  Pataky  und 
Wilhelm  Pataky.  Berlin  NW  6. 

5.  Mai  1902.  Kl.  10  a,  K  Di 27'.».  Selbstthiitige 
Bewasserungseinriehtiing  für  Koksfördei  rinnen  u.  dergl. 
Max  Carl  Georg  Rackwitz,  Warschau;  Vertr.:  Otto 
Siedent..pf.  Pat.-Anw.,  Berlin  SW.  12. 

Kl.  18b,  C  10327.  Maugunaiiiiei,  gegebenenfalls 
auch  Nickel  enthaltender  Chrom-Siliciumstahl :  Zus. 
z.  Pat.  127220.  <  arl  Caspar,  Kiindcroth,  und  Friedrich 
0,-rtel.  München,  Findlingstr.  33. 

Kl.  31a,  B  30323.   Windzuf  ührung  bei  kippbaren 
Tiegelölen.     Badische    Maschinenfabrik    und  Eisen 
giel'screi,  vorm.  G.  Sebold  und  Sebold  &  Neil'.  Durlueli. 

Kl.  49c.  Z  334(>.     Schwanzhamnier.    .loh.  Carl 
Zcnses,  Kemscheid-Haddcnbacb. 

Kl.  81  e,  Sch  1812:}.    Becherwerk.    Otto  Schüler. 
Berlin,  Thurmstrafse  7o. 

ftebrAnchsmnitoreint  Tagungen. 

21.  April  lim.  Kl.  24  u.  Nr.  172004.  (  hamottc- 
Diisen  für  Hefen.  Engen  Bagge,  Strafsbnrg  i.  F., 
Weifsthurmiing  29. 

Kl.  24  a,  Nr.  172047.  Feucrbrü.  ke  aus  lose  auf 
dem  Brückengestcll  verlegten,  durch  eingcschiihene 
Federn  untereinamlcr  gehaltenen  Fol  iiisteinen.  .1.  C.  .\. 
Marckmann,  Hamburg.  Bleichergang  42. 


5.  Mai  19i)2.  Kl.  20a.  Nr.  173509.  Mitnehmer 
für  Förderwagen,  bestehend  aus  zwei  mit  Aussparung 
versehenen  Laschen,  die  als  feste  Verschalung  am 
einem  keilförmigen  Bolzen  zwecks  Freigebens  o'l-i 
Klemmen*  des  Seiles  begrenzt  beweglich  sind.  Heinrkh 
Werth,  Bochum,  Vöde  2. 

Kl.  49ir,  Nr.  173671.  Vorrichtung  an  Feilenha« 
maschinen  zur  Erzeugung  schrauben-  oder  wellenförmig 
verlaufender  lliebrcihcn  auf  Kundfeilen  mit  in  >lcr 
Führung  des  Feilenbett.es  befindlicher  Schrauben-  oder 
Wellennuth  und  einem  darin  geführten  Zupfen  un  der 
Unterseite  des  letzteren.  Albert  Osenberg  Söhne. 
Remscheid. 

Kl.  49g,  Nr.  173072.  Vorrichtung  an  Feilenhau 
maschinen  zur  Erzeugung  schraubenförmig  verlaufen- 
der Hiebreihen,  bestehend  -Uns  einem  mit  dem  Feilen 
bette  verbundenen  Schneckenrad*  und  einer  damit  iii 
Eingriff  stehenden ,  durch  Abwälzen  eines  Stirnrades 
auf  einer  neben  dem  Feilenbette  gelagertei  Zahnstange 
gedrehten  Schnecke.  Albert  Osenberg  Sohne.  Remscheid. 

Kl.  50e.  Nr.  173  117.  Staubsammler  mit  platten, 
luftdurchlässigen  Wandungen.  Gg.  Kiefer.  Fenerbach 
b.  Staltgart. 

Deutsche  Reichspatente. 

KL  181»,  Nr.  126887,  vom  27.  November  190ir. 
B.  M.  Daelen  in  Düsseldorf.  Kuf>pfu«</  für 
Schwengel  und  Muhle  ron  Heschickungtrorrichtungtn 
für  Herdöfen. 

Cm  die  Kupplung  zwischen  dem  Schwengel  d-r 
Beschickungsmaschine' und   der  Lademnlde  durch  den 

Steuermann  der  Ma- 
schine, also  ohne 
fremde  Hülfe  voll- 


J" 


ziehen  zu  können, 
ist  der  Schwengel 
ii  mit  einem  vier- 
oder  mehrkantigen  Bunde  .r  sowie  einem  verstärkten 
Kopf  r  versehen .  mit  denen  er  in  entsprechend  ge- 
staltete Aushöhlungen  des  Ansalze»  h  der  Mulde 
eingreift.  Der  kantige  Bund  ,r  macht  ein  Drehen  der 
Mulde  auf  dem  Schwengel  unmöglich  ,  wohingegen 
der  Kopf  2  ein  unbeabsichtigtes  Losen  der  Mulde 
verhindert. 

KL  4»h,  Nr.  Ü61M7,  vom  25.  Dccember  190n. 
Zusatz  zu  Nr.  99819  (vergl.  „Stahl  und  Eisen"  189S 
S.  1148).  Carl  Schlieper  in  Grüne,  Westfalen. 
Vorrichtung  zum  Schwei/srn  ron  Kettengliedern,  u-eiche 
•legen  Trennung  ditrrli  Zug  zu  sichern  sind. 

(Jemals  dem  Hauptpatent  liegt  die  Schweißstelle, 
welche  durch  <|iicr  zur  Zugricblung  liegende  Vcr 
znhnung  gegen  Trennung  durch  Zug  gesichert  ist.  in 
dein  last  geradlinigen  Thoile  dos  Ketten- 
gliedes. Dieses  Verfahren  kann  nu-h  mit 
Vortheil  bei  solchen  Ketten  angewendet 
werden,  bei  denen  die  Schweifsstelle  in 
der  Biegung  des  liliedes  liegt. 

Hierbei  gelangen  dann  zum  Vorbiegen 
der  beiden  Enden  der  schräg  abgeschnit 
tenen  Drahtenden  ein  sattelförmiges  Unter 
gesenk  n  und  ein  ihm  entsprechendes 
<  »hergesenk  ftmit  im  Querschnitt  halbkreis- 
förmigen, in  der  lothrechteii  Mittelebeue 
hakenförmigen  Hohlnnthen  c  und  d  zur 
Anwendung.  Das  Anpressen  der  Zahne  in 
die  Schwei fsrliichen  findet  sodann  in  einem 
Cntci gesenk  e  mit  eir.er  dem  vorgebogenen  Drahtende 
gleich  gestalteten,  mit  der  ILikenform  entsprechend 
wagereeht  gerichteten  Nuth  und  in  einem  zugehörigen 
Obergesenk  f  mit  einer  ähnlichen  Nuth,  welche  aKer 
an  den  Abschmgungsstcllen  des  Drahtende»  mit  Zahnen  r 
versehen  ist.  statt. 
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Kl. 49«,  Nr.  120577,  vom  4.  Januar  1900.  Haniel 
&  L  u  e  g  in  Düsseldorf-Grafenberg.  Block- 
und    Verschieberorrichtung  für  Schmiede- 


ber Untersattel  e  der  Schmiedepresse  kann  durch 
Stangen  c  bezw.  d  mit  je  einem  der  beiden  Auflager- 
tische a  oder  b  gekuppelt  und  mit  diesem  zusammen 
mittels  der  hydraulischen  (Sünder  g  oder  h  unter  der 
Presse  bewegt  werden.    Ist  der  Stahlblock  f  anf  den 


Ssttel  e  und  den  Auf  lagertisch  «  richtig  aufgelegt, 
wobei  er  sich  mit  seinem  hinteren  Ende  gegen  Knaggen  i 
bezw.  k  legt,  so  wird  das  «tanze  unter  den  Ohersnttel  / 
bewegt.  Der  Untersattel  «  wird  nun  von  seinem  Auf- 
l»gertisch  losgekuppelt  und  durch  Keile  oder  dergl. 
in  Stellung  gehalten,  während  der  Block  f  durch  die 
beweglichen  Tische  a  und  b  durch  die  Presse  geschoben 
werden  kann.  Hierbei  wird  das  durch  I  nach  unten 
gedrückte  Material  durch  darunter  greifende  Hebel  m 
angehoben.  Die  Hebel  m  sind  durch  Kolben  t  beweg- 
bar, um  ein  Verschieben  des  Sattels  e  unter  der  Presse 
zu  gestatten. 

Kl.  4»e,  Nr.  12691  I,  vom  18.  December  1900. 
Fritz    Hürxthal   in   Remscheid.    Hammer  zum 
centrischen  Einziehen  (Stauehen) 
von  Röhren. 

Der  Hammer  besitzt  einen 
zweitheiligen  Hämmerbar,  dessen 
oberer,  am  Hammergestell  pris- 
matisch geführter  Tbeil  d  einen 
unveränderlichen  Hub  ausführt, 
wohingegen  der  untere  Theil  e 
an  jenem  verschiebbar  angehängt 
ist  und  nach  Bedarf  auch  noch 
durch  Stangen  f  oder  dergleichen 
am  Auhofs  oder  Untergesenk  ge- 
führt wird.  Die  Hammerschläge 
nehmen  infolge  der  gleiehmäfsigcn 
Umfangsgeschwindigkeit  des  Zap- 
fens o  mit  der  abnehmenden  Dicke  des  zu  schmieden- 
len  Gegenstandes  immer  mehr  ab,  so  dafs  bei  rieh 
tiger  Einstellung  schliefslicb  ein  Schlichten  stattfindet. 


Kl.  21  h,  Nr.  12660H,  vom  8.  September  190O. 
Gysinge  Aktiebolag  in  Stockholm.  Elektrischer 
Ofen,  bei  welchem  die  Beschickung  durch  in  derselben 
erregte  Induetionsströtne  erhitzt  bezw.  geschmolzen  wird. 

Das  feuerfeste  Mauerwerk  n  ent- 
hält eine  kreisförmige  Rinne  b  zur 
Aufnahme  der  Beschickung.  In  dem 
Innenraum  befindet  sich  ein  Schenkel 
des  Magnetrahmens  d  mit  der  vom 
inducirenden  Wechselstrom  durch- 
flossenen  Wicklung  a.  Von  be- 
kannten Oefen  dieser  Art  unter- 
scheidet sich  der  neue  durch  die 
Lagerung  der  Wicklung  u  inner- 
halb des  von  dem  ringförmigen  Schmelztiegel  ge- 
bildeten Raumes,  wodurch  die  zu  ihrer  Herstellung 
erforderliche  Kupfermenge  erheblich  geringer  wird. 

Kl.  18b,  Nr.  127  571,  vom  18.  September  1900. 
Simon  Peter  Kettering  in  Sharon  (Penn..  V.St.  A.). 
Drehbarer  Frischofen. 

Identisch  mit  dem  amerikanischen  Patent«  Nr.  658653; 
vgl.  ..Stahl  nnd  Eisen-  1901  S.  1192. 


Kl.  7e,  Nr.  126884,  vom  8.  Januar  1901,  Zusatz 
zu  Nr.  1231422  (vergl.  „Stahl  und  Eisen"  1902  S.  107). 
Landcker  &  Albert  in  Nürnberg.  Verfahren 
zur  Herstillung  von  Radnaben. 

Zunächst  werden  nach  dem  Verfahren  gemäfs 
Patent  123422  zwei  stufenförmige  Nabenhälften  her- 
gestellt. Sodann  werden  in  die  einander  zugekehrten 
Planschen  »•  der  Nabenhälften  eine  Anzahl  die  Speichen  g 
umschliefsende  Wulste  d  eingeprefst,  deren  Form  der 


Gestalt  der  Speichen  entspricht.  Schliefslicb  werden 
die  beiden  Nabenhälften  unter  Einschaltung  des  be- 
kannten Rohrstürkes  f  und  eventuell  dnreh  Vernietung 
der  Plantschen  e  miteinander  vereinigt. 

Kl.  18 1,  Nr.  12672«,  vom 

18.  März  1900.  George  W. 
M c  Cl ure  in  Pittsburg,  Penns. 
Steinerner  Winderhitzer  mit  drei 
concentrischen  Feuerzügen. 

Von  ähnlichen  Winderhitzern 
mit  drei  concentrischen  Feuer- 
ziigen  <i,  b  und  e  unterscheidet 
sich  der  vorliegende  dadurch, 
dafs  nicht  wie  bisher  der  äufserste, 
sondern  der  mittlere  Zug  b  als 
Wärmespeicher  ausgebildet  ist, 
und  somit  der  äufsere  Zug  c  zur 
Isolirung  der  Wärmeausstrahlung 
benutzt  werden  kann. 

Die  übrige  Einrichtung  des 
Winderhitzers  ist  die  übliche. 
Durch  Rohr»/  tritt  die  kalt«  Gebläseluft  ein  nnd  vertatst 
den  Erhitzer  in  erwärmtem  Zustand  durch  Kanal  e. 


K1.49|r,  Nr.  126578,  vom 

10.  November  1900.  G.  A. 
Seh ulte  in  Stah I h am m er- 
Bommern a.  d.  Ruhr.  Ver- 
fahren zur  Herstellung  von 
Sek  ra  ubslockhülsen . 

Das  auf  einem  glatten  Dum 
c  in  der  ungefähren  Form  der 
Hülse  ausgeschmiedete,  aber 
im  Bereich  des  zu  erzeugen- 
den Gewindes  verdickte  Werk- 
stück (i  wird  nach  erneuter  Er- 
hitzung anfeinem  mitGewinde 
versehenen  Dorn  h  derart 
weiter  bearbeitet,  dafs  das 
Material  der  Verdickung  g 
unter  gleichzeitiger  Streckung 
in  die  Gewindegänge  des  Dor- 
nes  hineingetrieben  wird. 


Kl.  1*1»,  Nr.  126  997,  vom  12.  December  1900. 
Louis  Michel  Bullier  und  Societe  des  carbures 
m c t a  1 1  i 4 u e s  in  Paris.  Verfahren  zur  Rückkohl ung 
ron  Flufseisen  mittels  Catciumearbids  oder  eine*  anderen 
A  Ikalierdcarbidn. 

Zugleich  mit  «lern  Carbid  wird  dem  Flufseisen  ein 
Salz,  beispielsweise  ein  Halogensalz,  zugesetzt,  welches 
leicht  zersetzbar  ist  und  dazu  dient,  den  Kohlenstoff 
des  Carbids  durch  Bindung  seines  Calciums  in  Freiheit 
zu  setzen,  so  dafs  er  sich  in  nascirendem  Zustande 
mit  dem  Eisen  verbinden  kann.  Als  geeignete  Ilalogen- 
salze werden  Zink-  oder  Eisenchlorid  genannt. 
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KL  20a,  Nr.  127071,  vom  26.  Mai  1899.  Karl 
Bratusch.  in  Dessau.  Aufhängung  der  Last 
oder  den  Lastbehälters  ( FQrdergefäfs  und  dergl.)  an 
einer  Hängebahn  mit  wellenförmigem  Längen  jirofil,  bei 
welcher  die  Traggestelle  oder  die  Lasten  selbst  von 
Zugkraftorganen  voneinander  entfernt  gehalten  tcerden. 

Die  Erfindung  bezweckt,  hei  Hängebahnen  dem 
Fördergefäfs  trotz  des  wellenförmigen  Profils  des  Trag 
heiles  einen  möglichst  geradlinigen  Weg  zu  ertheilen, 
also  ein  Sinken  desselbeu  in  den  Wcllcnthiilern  und 
ein  Steigen  in  den  Unterstützungspunkten  des  Trag- 
seiles auf  ein  möglichst  kleines  Mals  herabzusetzen. 


C  Mn 

I.  0.48  0  25 
II.  0,48  0/25 


61  T* 

2,00  0,025 

1,00  0,025 

0,50  0,086 


H  Ca  Kl  Cr 

0,022  Spur  0,00—0,511 

0,022      „  0.00-1.00 

0,022      _  1,00    l.i  Kt 


Dies  soll  dadurch  erreicht  werden,  dafs  bei  der 
Fortbewegung  der  Fördergefäfse  der  Verticulahstand 
derselben  von  der  Hängebahn  selbstthätig  im  Gefalle 
ab-  und  in  der  Steigung  zunimmt.  Die  Patentheschreibung 
enthält  mehrere  Lösungen  dieser  Aufgabe.  Beispiels- 
weise ist  die  Last  b  an  dem  Verbindungsstück  e  zweier, 
von  der  Hängebahn  c  getragener  Rollgestelle  a  auf- 
gehängt, welche  durch  die  Spannung  anschließender, 
aber  dem  durch  die  Last  b  und  das  Gewicht  des  Ver- 
bindungsstückes e  auf  die  Kollgestelle  n  hervorgerufenen 
Zuge  entgegengesetzt  wirkender  Zugorgane  voneinander 
entfernt  gehalten  werden. 

II.  49b,  Nr.  127  17«,  vom  1.  November  1900. 
Firma  Carl  Gustav  Meifsner  in  Magdeburg- 
Buckau.  Feilenabzirhmaschine. 

Diese  Feilenahziehmaschine  soll  den  abzuziehenden 
Feilen  den  Strich  in  der  richtigen  Schräge,  wie  ihn 
der  spätere  Hieb  erfordert,  geben  und  auf  denselben 

HD 


bei  gröfster  Arbeitsleistung  vollkommen  glatte  Flächen 
erzeugen.  Demzufolge  sind  die  Auflager  a  für  die 
abzuziehenden  Feilen  in  Schienen  f  angeordnet,  welche 
um  einen  senkrechten  Zapfen  gedreht  werden  können, 
wobei  sie  mittels  Muttern  u  in  Kulissen  r  festgestellt 
werden,  b  sind  die  durch  das  Vorgelege  n  o  hin  und 
her  bewegbaren  Arme,  welche  die  Ab  zieh  feile  i  tragen. 

Kl.  18b,  Nr.  127  226,  vom  25.  April  1899.  Carl 
Caspar  in  Ründeroth  und  Friedrich  Vertel  in 
München.  Manganarmer,  gegebenen  falls  auch  Nickel 
enthaltender  Chrom-Stliciumstdhl  nebst  Verfuhren  zu 
»einer  Herstellung. 

Zur  Erzeugung  eines  Stahles  von  sehr  hoher 
Bruchfestigkeit  bei  grofser  Zähigkeit  wird  dem  Stahl 
bei  einem  unter  der  für  Stahl  üblichen  Grenze  von 
<<,«  •/•  liegenden  Kohlenstoffgehalte  ein  Gehalt  an 
Silicium  und  Chrom  zusammengenommen  von  1,5  bis 
2,6  >  gegeben.  Soll  der  Stahl  noch  einen  Zusatz  von 
Nickel  (bis  1,5  •/«)  erhalten,  so  empfiehlt  es  sich,  von 
jenen  beiden  nur  etwa  1,5  °/»  zuzusetzen. 

Besonders  gute  Resultate  sollen  mit  folgenden  Zu- 
sammensetzungen erreicht  werden: 


III.  0,48  0,25 

Der  Stahl  wird  am  besten  nach  dem  Tiegelschmelz- 
verfahren  hergestellt,  wobei  ein  Zusatz  von  Kalium- 
bii-hroiuat  zum  Einsatz  gegeben  wird,  um  eine  Auf 
nähme  von  Kohlenstoff  aus  den  Tiegelwandungen  zu 
verhindern  und  den  Schwefel  in  Form  von  Schwefel- 
kalium abzuscheiden.  Hierbei  iniifs  aber  Silicium  zu- 
gesetzt werden,  da  sonst  blasige  Güsse  erfolg». 


^  ^   ,  Kl.  21  b,  Nr.  127089,  vom  3.  Juli  1900. 

Fausto  Morani    in    Rom.  Elektroden- 
\  b   f       träger  mit  gekühlter  (üntaetflächt  für  elek- 
trische Oefen. 
Die  Elektrode  a  ist  an  einem  Bügel  b  aufgehängt, 
der  durch  Multern  v  in  dem  (|uerstück  *  befestigt  ist. 

In  seiner  Mitte  trägt  letzteres  ein  als 
Stromzuleitung    dienende*    Rohr  /, 
welches  mit  seinem  unteren  kasten- 
förmigen Theile   auf  der  Elektrode 
aufliegt.    Ein  guter  Stromüherirani: 
zwischen  beiden  Theilen  ist  dadurch 
gesichert,  dafs  einerseits  die  U««ber- 
gantfsfläcbe  sowohl  durch  b  als  auch 
durch  /  gekühlt  und  andererseits  durch  Nachstellen 
der  Muttern  e  die  Elektrode  a  gegen  /  fest  angedrückt 
gehalten  wird. 

KL  49f,  Nr.  127  12s, 

vom  30.  December  1900. 
Friedrich  Brauer  in 
Feuerbach  bei  Stuft- 
gart.  Drehbarer  Amltof*. 

Der  Ambofs  dient  zum 
Hurt-  und  Glatthämniern 
von  Arbeitsstücken  und  soll 
insbesondere  den  Vorschub 
derselben  gleichmäfsiger  ge- 
stalten. Er  besteht  aus 
einem  Rotationskörpern,  der 
auf  einer  in  dem  Bock  b 
gelagerten  Welle  leicht  aus- 
wechselbar befestigt  ist. 
Seine  Drehung  erfolgt  von 
I  derselben  Transmissions- 

welle  aus,  von  der  auch 
der  Hammer  h  bewegt  wird,  unter  Vermittlung  von 
Stufenscheiben  fg.  durch  die  die  Drehgeschwindigkeit 
(les  Ambosses  geregelt  werden  kann. 


Kl.  24b,  Nr.  127190,  vom  12.  Mai  1901. 
William  Grimshaw  Stones  in  Blackburn  (Engl.i 
I  'trtheilungsrorrichtung  für  den 
Staub/ehalt  des  Brennutoffes  he» 
Beschickungsvorrichtungen  r»« 
Feuer  ungsan  tagen. 

Zur  gleichmäßigen  Verthei- 
lung  des  mit  dem  stückigen 
Brennstoff  aufgegebenen  staub- 
förmigen Brennstoffes  über  «iie 
ganze  Rostfläche  ist  unterhalb 
der  Beschickungsvorrichtung  c 
ein  mit  nach  unten  gerichteten 
Löchern  versehenes  Rohr  /  vor 
gesehen.  Durch  dieses  wird 
Dampf  oder  Luft  gegen  eine 
unterhalb  liegende  schräge  oder 
gekrümmte  Leitplatte  </  geblasen  und  hierdurch  die 
Staubkohle  nach  dem  Roste  zu  mit  fortgerissen. 
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Patente  der  Ver.  Staaten  Amerikas. 

».ftil  187.  .lose p  h  G. .1  o Ii  n s t  o n  i  ii  Detroit. 
Mich.,  V.  St.  A.  Giefnertianlage. 

Die  Anlage  ist  für  »lie  Massenherstellung  vorzugs- 
weise von  Wagenrädern  durch  Kastengufs  bestimmt, 
.i  und  b  sind  zwei  Formmaschinen ;  in  «  werden  die 
Interkasten  und  in  b  die  Oberkasten  fertig  gemacht, 
tu  Form  geschlossen  und  auf  dem  stepbystep-earrier- 
!•'  inlerwerk  c  nach  der  Gicfsstelle  <l  gebracht,  zu  welcher 
iit  (iiefspfannen  auf  dem  Geleise  r  gebracht  werden. 
\k\f  »erden  die  erstarrten  Gußstücke  herausgenommen. 
Di«  Oberkasten  gehen  mittels  der  Hängebahn  h  nach 


den  Forderwerken  «'  bis  o',  die  Gufsstücke  auf  der 
MM  i  nach  den  Kiihlgruben  J%  und  die  l'nterküsten 
>nf  der  Hahn  /  nach  devi  Forderwerk  w.  Alle  drei 
riieile  passiren  die  Sandgrube  ».  wo  iler  Sand  entfernt 
»W.  Der  Sand  wird  aus  n  nach  *  gefordert,  wo  er 
Etnebt  und  fertig  gemacht  wird,  um  dann  nach  den 
F"rm maschinell  a  und  b  zurückgefördert  zu  werden. 
Klifn  dahin  gelangen  die  Kastentheile  von  den  Förder- 
»erken  o  und  m  mittels  der  Hängehahnen  >/  und  r. 
Dil  heifseren  Oberkasten  sind  erheblich  länger  untcr- 
Wtp  wie  die  Unterkästen.  Das  Gebäude  ist  z.  B.  7t>  m 
mg  bei  -15  m  größter  Breite. 


Nr.  671  431.  James  H.  Baker  in  Pittshurg, 
1'*.,  V.  St.  A.    Maschine  zum  Lochen  von  Blöcke». 

Oie  Maschine  vollführt  den  ersten  Schnitt  bei  der 
Herstellung  nahtloser  Röhren,  indem  ein  angewärmter 
Block  mittels  Stempeln  in  der  Längsrichtung  durchbohrt 
*ird.  Der  Block  (nicht  sichtbar)  ist  in  einem  vertieften 
Ug>  r  ,bei  a)  gehalten.  Von  oben  drückt  der  hydraulische 


ii 


K'.lbeD  b  darauf.  Die  Stempel  c'  bis  c*  sind  an  einem 
**flnent</,  dieses  drehbar  an  dem  Kreuzkopf«  befestigt, 
»elcher  von  der  Welle  f  aus  hin-  und  hergehende  Be- 
*eg«ng  erhält.  Bei  jedem  Rückgang  wird  das  Segment 
l'uH  Anschlag  an  dem  zu  dieser  Zeit  horizontalen 
Hebel  h  um  eine  Position  weiter  gedreht.  Wenn  der 
letzte  und  längste  Stempel  c*  (siehe  Figur)  in  den  Ingot 
eindringt,  stöfst  ein  Anschlag  an  d  einen  zweiarmigen, 
horizontal  schwingenden  Hebel  nach  links.  Diesel  be- 
*'gt  den  zweiarmigen  Hebel  g  so,  dafs  Stange  i  nach 


links  gehend  einmal  den  Anschlag  h  niederzieht  (wird 
bei  /.•  gefangen),  sodafs  d  frei  zurückgeht,  ferner  Tritt- 
hebel /  und  m  hinten  niederdrückt,  durch  n  und  m  die 
Kupplung  der  Welle  f  mit  der  Riemenscheibe  ausrückt 
und  den  Tritthebel  »  bei  o  entriegelt,  sodafs  er  vorn 
hochgehen  kann.  Das  Moment  der  Maschine  führt  den 
Kreuzkopf  noch  nach  rechts.  Dabei  drückt  eine  An- 
lauffluche den  Haken  k  hei  Seile,  sodafs  h  nach  aufwärts 
schnappt  (Feder  /»)  und  der  Tritthebel  m  hinten  frei- 
gegeben wiri  1.  Nach  Einführen  eines  neuen  Jngots 
werden  die  Tritthebel  /  und  «  vorn  niedergedrückt  und 
in  dieser  Stellung  durch  o  verriegelt.  Die  Maschine 
wird  zu  einem  neuen  Arbeitsvorgang  eingerückt. 

Xr.  671 56S.  H  a  r  r  y  P  e  r  r  i  u  s  i  n  S  t  o  u  r  b  r  i  d  g  e , 
England.     Verfuhren  zum  Walzen   nahtl»*er  Köhren. 

Die  Walzen  n  von  bekannter  Form  drehen  sieh  in 
Richtung  der  Pfeile,  sodafs  das  Kohr  <•  während  der 
Streckung,  solange  es  also  mit  immer  gröfseren  Radien 
der  Walzen  in  Berührung  kommt,  sieh  in  Richtung  des 
Pfeils  bewegt.  Dabei  mufs  sich  auch  der  Dorn  <l,  welcher 
hei  e  in  die  Schubstange  /  (mit  übergreifender  Man- 
schette i/)  eingeschraubt  ist,  nach  rechts  gehen.  Da 
der  Wagen  h  feststeht,  mufs  dabei  die  Feder  i,  welche 
zwischen  k  (am  Wagen)  und  dem  Bund  /  (an  der  Schub- 
stange /)  sitzt,  zusammengedrückt  werden.  Das  steile 
Gewinde  m  geht  dabei  durch  die  im  Lager  u  frei  dreh- 
bare Mutter/i  hindurch,  indem  es  dieselbe  dreht.  Sowie 
das  Rohr  e  mit  der  Stelle  der  Walzen  in  Gegenüber- 
stellung kommt,  au  der  der  Walzenradius  plötzlich  ab- 
fallt, schnellt  es  durch  Feder  m  wieder  soweit  nach 
links,  dafs  es  an  der  Führung  o  anstöfst.    Da  vorher 


die  Mutter/«  mittels  Sperrklinke  oder  dgl.  gegen  Drehung 
gesichert  wurde,  mufs  der  Vorschub  von  /.  d  und  t  unter 
Drehung  geschehen.  Gleichzeitig  w  ird  der  Wagen  ein 
wenig  nach  links  vorgeschoben,  indem  durch  Drehen 
des  Handrades  7  ein  Zahnrad'  in  eine  Zahntheilung  am 
Rande  der  Grube  b  eingreift.  Um  das  letzte  Stück  des 
Rohres,  welches  im  Anfang  an  der  Manschette  g  an 
liegt,  zu  walzen,  mufs  der  Dorn  d  um  diese  Zeit  aus  f 
allmählich  herausgeschraubt  werden.  Dies  geschieht, 
indem  eine  Mutter  r,  welche  bis  dahin  im  Lager  *  lose 
sich  drehte,  beim  Rückgang  von  f  arretirt  wird.  Da 
sie  mit  diesem  durch  das  steile  Gewinde  t  in  Eingriff 
ist,  mufs  /  sich  drehen,  während  der  Dorn  mit  dem 
Rohr  zwischen  den  Wulzen  gegen  Drehung  gesichert 
ist.  Der  Dorn  wird  sich  also  bei  e  heraussehrauben. 
Dos  Herausschrauben  könnte  auch  von  Hand  geschehen. 
Mehrere  Walzenstühle  hintereinander  könnten  das  Rohr 
stufenweise  strecken. 


Nr.6704o3.  Andres  G.  Kundin  in  Boston, 
M  ass.,  V.  St.  A.  (iuftstahl. 

Für  weichen  und  harten  Gufs  (z.  B.  Fahrradtheüe 
und  Meifsel)  w  ird  folgende  Zusammensetzung  des  Stahles 
empfohlen:  0,18  bis  0,3%  Si,  0,1  bis  0,4%  Mn  und 
3%  oder  weniger  AI.  Weiche  Gufsstücke  dieser  Zu- 
sammensetzung sind  schweifsbar,  Meifsel  u.  dergl.  von 
hervorragender  Härte.  Die  Herstellung  der  Legirung 
erfolgt  derart,  dafs  z.  B.  100  kg  Stahlabfall  geschmolzen 
und  bis  auf  etwa  2000'  C.  gebracht  werden,  darauf  mit 
1'/»  bis  2'  ,  kg  F.'irosilicium  ( 12  %  Si)  und  schließlich 
mit  einer  Mischung  von  125  bis  500  g  Ferromangnii 
1 80 "  1  Mn)  und  3  kg  oder  weniger  AI  versetzt  werden. 
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Statistisches. 


Erzeugung  der  deutschen  Hochofen  werke. 


Bezirke 

Meml  Mari  1902 

Werke 
(Firmrn) 

Krjrufun.- 
1 

Puddel- 
rohelsen 

t.ml 

Spiegel- 

Rheinland-Westfalen,  ohne  Saalbezirk  und  ohne  Siegerlnnd    .  . 
Konijrreieh  Sachsen  

II                                         IT)                      t  • 

Hannover  und  rtrnunsehweur    .   .  . 

18 

20 

1 

1 
1 

0 

17  (m 

32  96« 
31  172 

5O0 

1  250 
17  130 

eisen. 

i'uddelroheisen  Summa  .  .  . 

(im  Februar  1902  

(im  Marz  1001  

56 
">7 
04 

103  386 
95  715 
129  947 

Bessemer- 
roheisen. 

Rheinland- Westfalen,  ohne  Suarhezirk  und  ohne  Sie^erUnd .  .  . 

4 
& 
1 
1 

18  547 
1  5»  Ii 

4  375 

ä  020 

Messeinerroheisen  Summa  .  . 

lim  Februar  1002  

(im  Mär/.  1901  



H 
S 
8 

29  445 

29  050» 
39  220, 

Thomas- 
roheisen. 

Rheinland-  Westfalen,  ohne  Saarbezirk  und  ohne  Siegerland.  .  . 
Siegerland,  Lahnbezirk  und  Hessen-Nassau  ,  .  .  . 

Hannover  und  Brauns,  h weit:    .  .  . 

II 

3 
1 

1 

1 

1a 

15*5  928 

17  051 
19  004 

194  975 

Thomusroheisen  Summa .  .  . 

(im  Februar  1902   

(im  Marz  1901  

29 

so 
m 

395  518 
344  990' 
373  5U9I 

Gießerei- 
roheisen 

un<l 

Cufswaaren 

I. 

S.hnielziinj;. 

Rheinland  Westfalen,  ohne  Saarbezirk  und  ohne  Siegerland.  .  . 

Mannover  und  Braunsehweig  . 

Saarbezirk,  Lothringen  und  Luxemburg .   .   .  . 

13 
5 
7 
1 

4) 

£ 
•J 

U 

02  133 
13  214 
4  077 
0  987 
4  Ion 
2  299 
40  904 

Oielsereiroheisen  Summa  .  . 

■  im  Februar  1902   

(im  Marz  I9i»l  

41 

H9 
42 

134  3*4 

127  570 1 
129  913» 

Zu- 

I'u-liltliolieiseu  und  Spiegeleisen  

.  <tiefsereiroliei>en  

103  386 
29  445 
395  518 
134  3*4 

sammen- 
stellung. 

Krzeupin^  vom  1.  Januar  bis       Marz  11MI2    .   .  . 

Urzeugung  vom  1.  .(anmir  bis  Hl.  Marz  1901    .  .   

— 

6452  713 
597  3:34 
072  595 
1  910  735 
1  5*92  015 

Märt 

IB02 

Vom  1.  Januar 
bi«  31.  Mira  l<K»i 

Erzeugung 

*" 
Bezirke. 

Kheinland- Westfalen,  ohne  Saar  und  ohne  Siefen  

Pollintern  

Königreieh  Saehsen  , 

Hannover  und  Braunsrli weiij 

1 

254  092 
47  OHO 

10  208 

2H  7:U 
10  449 

t 

731 014 
140  4«!» 
159  475 
2!»9«i3 

82  358 
2!»  050 

7+:»  l*o 

Summa  Meutsehes  Keieh    .  . 

682  713 

1  916  735 
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Einfuhr  und  Ausfuhr  des  Deutschen  Reiches. 


ISint'iilir 
I.  Vierteljahr 


1901 


um 


A.u«ftahr 
I.  Vierteljahr 


1902 


Erze: 

Eisenerze,  stark  eisenhaltige  Converterschlacken 
Schlacken  von  Erzen,  Schlacken-Filze,  -Wolle  .  . 
Thomasschlacken,  gemahlen  (Thomasphosphatmehl) 

Roheisen,  Abfalle  und  Halbfabrlcate: 

Bracheisen  und  Eisenahfalle  

Roheisen  

[.uppeneisen,  Rohschienen,  Blöcke  

Roheisen,  Abfalle  u.  Ilalhfahricnle  zusammen 

Fabricale  wie  Faconelsen,  Schienen,  Rieche 
n.  a.  w. : 

F'.t»-  u ml  Wink  «'leisen  

Eisenlaiinliisrlieii.  Schwellen  etc  

l'tittrktgsplalten  

F.is*>iii»:ilu)scliicl)'li  

Schmiedbares  Eisen   in  Stäben  etc.,  Radkranz-, 

Pflugschaareneisen  

Platten  und  Bleche  aus  schmiedbarem  Eisen,  roh 

Desgl.  polirt,  gefirnifst  etc  

Weifeblech  .  

Eisendraht,  roh  

0«sgl.  verkupfert,  verzinnt  etc   .  . 

Faconeisen,  Schienen,  Bleche  u.s.  w.  im  ganzen 

flans  grölte  Eisen  waaren: 

(tanz  grol»e  Eisengufswaaren  

Ambosse,  Brecheisen  etc  

Anker,  Ketten  

Krücken  und  Brückenhcstandtheile  

Drahtseile  

Eisen,  zu  grob.  Maschinenteil,  etc.  roh  vorgeschmied. 

Eisenbahnachsen,  Rader  etc  

Kanonenrohre   

Röhren,  geschmiedete,  gewalzte  etc  

Grobe  Eiaenwaaren : 

Grobe  Eisenwaar..  n.  abgeschl.,  gefirn..  verzinkt  etc. 
Messer  zum  Handwerks-  oder  hauslichen  Gebrauch, 

onpolirt,  unlackirt1   

Waaren,  emaillirte  

,      abgeschliffen,  gefirnifst,  verzinkt  .... 

Maschinen-,  Papier-  und  Wiegemesser1  

Bajonette,  Degen-  und  Säbelklingen1  

Scheeren  und  andere  Schneidewerkzeuge1  .... 
Werkzeuge,  eiserne,  nicht  besonders  genannt  .  . 
Geschosse  aus  schmiedb.  Eisen,  nicht  weit,  bearbeitet 

Drahtstifte  

Geschosse  ohne  Bleimantel,  weiter  heurbeitet  .  . 
Schraul)«n,  Schraubbolzcn  etc  

Feine  Elsenw&aren : 

Gufewaaren  

Waaren  aus  schmiedbarem  Eisen  

Nähmaschinen  ohne  Gestell  etc  

Fahrrader  aus  schmiedb.  Eisen  ohne  Verbindung 
mit  Antriebsmaschinen ;  Fahrradlheile  aufser 
Antriebsmaschineu  und  Theilen  von  solchen  . 

Fahrräder  aus  schmiedbarem  Eisen  in  Verbindung 
mit  Antriebsmaschinen  (Motorfahrräder)    .  .  . 


i 

881  +38 
185  932 
15  990 


1 1  «95 

372 


r.2ü  93+ 

19!)  250 
17  219 

6  041 

28  112 
230 


t 

6SÖ  068 
t,  99S 
39  270 


23  859 
28  137 
22  385 


SO  939 


163 
2 
16 
151 

+  813 
581 
640 
2  571 
1  745 
232 


34 


43 
r, 

:; 

24 

4  252 
310 
331 
2  395 
l  298 
231 


?4  3Hl 


64  638 
»i  935 
1  468 

37  912 

61  202 
60  784 
1  461 
28 
3i  »925 
18  148 


612  703 
4  528 
21  626 


49  021 
73  243 
114  Ol  2 


236  306 


80  :i06 
9  514 
826 
67  334 

92  106 
69  614 
2  346 
42 
41  197 
22  887 


0  917 

8  923 

283  531 

386  172 

3  638 

2  168 

6  261 

5  792 

166 

115 

1  300 

1052 

385 

353 

91 

177 

297 

+4 

1  038 

2  298 

32 

19 

719 

755 

32 

18 

73« 

748 

293 

177 

1 1  965 

11  201 

2 

2 

80 

106 

3+49 

3  581 

9  624 

11  031 

2  947 

1  81+ 

25  469 

25  650 

+2 

52 

81 

79 

4  622 

4  801 

971 

1  048 

13  322 

16  793 

52 

32 

0 

0 

38 

41 

z 

83 

67 

771 

64+ 

31 

6+ 

27 

8 

12  229 

15  281 

64 

0 

1 

12 

75 

59 

871 

953 

1+1 

160 

1  739 

1  620 

381 

320 

4  744 

4  310 

463 

275 

1  418 

1  369 

66 

59 

436 

589 

0 

2 

+ 

2 

Ausfuhr  unter  .Mcsserwaaren  und  Schneidewerkzeugen,  feine,  aul'ser  chirurg.  Instrumenten". 


Digitized  by  Google 


578    Stahl  und  Eisen. 
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90 


El  H  fuli  i* 
I.  Vierteljahr 

1908 


A  uwfuhr 

I. 


1901 


1902 


Portsetzung. 

Messerwaaren  und  Schneidewerk  zeuge,  feine,  anfser 

chirurgischen  Instrumenten  

Schreib-  und  Rechenmaschinen   

Gewehre  fflr  Kriegszwecke  

Jagd-  und  Luxusgewehre,  Gewehrtheile  .  .  . 
Näh-,  Strick-,  Stopfnadeln,  Nähmaschinennadeln 
Schreibfedern  aus  unedlen  Metallen  .... 
Uhrwerke  nnd  Uhrfournituren  


Eisenwaaren  im  ganzen 
Maschinen : 

Locomoliven,  Locomohilen  

Motorwagen,  zum  Fahren  auf  Schienengeleisen  . 
„        nicht    zum    Fahren    ;iuf  Schienen- 
geleisen :  Personenwagen  

Desgl.  andere  

Dampfkessel  mit  Höliren  

ohne   

Mähmaschinen  mit  Gestell,  überwieg,  aus  Gufseiscn 
Desgl.  überwiegend  aus  schmiedbarem  Eisen    .  . 

Andere  Maschinen  and  Maschlnentlieile: 

landwirtschaftliche  Maschinen  

Brauerei-  und  Breiuiereigeräthe  (Maschinen)     .  . 

Müllerei-Maschinen  

Elektrische  Maschinen  

Baumwollspinn  -Maschinen  

Weberei-Maschinen  

Dampfmaschinen  

Masel  linen  für  Holzstoff-  und  Pupierlabi iralion 

Werkzeugmaschinen   

Turbinen  

Transmissionen  

Maschinen  zur  Bearbeitung  von  Wolle  

Pumpen  

Venlilatoren  fflr  Fabrikbelrieb  

Geblasemaschinen   

Walzmaschinai  

Dampfhämmer  

Maschinen  zum  Durchschneiden  und  Durchlochen 

von  Metallen  

Hebemaschinen  

Andere  Maschinen  zu  industriellen  Zwecken  .  .  . 


Maschinen,  überwiegend  aus  Holt 


.... 


Cr 

schmiedbarem  Eisen 
ander,  unedl.  Metallen 


Maschinen  und  Maschinenteile  im  ganzen 
Kratzen  und  Kratxenbeschläge  


Andere  Fabrieate: 

Eisenbahnfahrzeuge  

Andere  Wagen  und  Schlitten  

Dampf-Seeschiffe,  ausgenommen  die  von  Holz 
Segel-Seeschiffe,  ausgenommen  die  von  Holz 
Schiffe  für  die  Binnenschiffahrt,  ausgenommen 
die  von  Holz  


Zusammen,  ohne  Erze,  doch  einschl.  Instrumente 

und  Apparate  t 

(■esammtwerth  dieser  Menge  .....  1000 


43 

1  441 

1  494 

4:; 

8 

13 

l 

407 

38 

48 

46 

31 

o 

314 

314 

47 

8 

H 

8 

189 

1/6 

10  55* 

yy  ysy 

107  t>oo 

417 

3  393 

5  944 

12 

69 

l'.H 

M 

63 

75 

II 

11 

40 

40 

594 

8t  14 

IS 

315 

Sit 

567 

1  7x3 

1  *3i 

8 

4  430 

450 
1  459 
4  884 
I  810 
I  850 
4  495 
1  374 
4  09 1 

317 

549 

115 
1  491 
61 

405 
1  «153 
*i+ 

444 
74'.» 
40  671 

250 
3:,  42*  1 
8  410  j 
277 


50  490 

85 


I  9S(i 
7rrf) 
I  394 
4tiiS 
I  459 
I  7U3 
3918 
1  75U 
4  4<>8 
457 
r»OÜ 
443 
I  U36 
93 
317 
981 
105 

370 
1  138 
13  045 

27«: 
2H  622 
7  51.5 
285 


46  391 

95 


194 

61 

3  US  7 

3  385 

44 

441 

49 

44 

3 

8 
4 

3 

13 

45 

6 

14 

144  243 

68  198 

543  544 

785  779 

34  799 

41  353 

181  094     ,       199  031 
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Berichte  Uber  Versammlungen  aus  Fachvereinen. 


Verein  zur  Beförderung  des  Gewerb- 
fleifses. 


In  «Irr  Hin  7.  April  1902  abgehaltenen  Sitzung 
«praeh  lieh.  Bauiath  Ehrhardt-  Düsseldorf  über: 

DI«  Herstellung  nahtloser  KesselschUsse 
ohne  Hehwelfsung, 

rin  Thema,  welches  unseren  Lesern  uus  dem  am 
lfi.  Februar  il.  J.  gleichfalls  von  Ehrhardt  in  der 
llanptversaranilung  des  „Vereins  deutscher  Eisenhütten- 
leatek  gehaltenen  Vortrage*  bekannt  ist.  Indem 
vir  ans  daher  auf  unsere  früheren  Mittheilungen  über 
diesen  liegenstand  bezicheu,  tragen  wir  nur  solche 
Angaben  nach,  welche  in  der  oben  genannten  Ver- 
sammlung eine  Erwähnung  nicht  gefunden  haben. 

Zunächst  hat  sich  bei  dem  Ehrhardtschen  Ver- 
fahren die  folgende  Schwierigkeit  herausgestellt: 
Nachdem  der  Cvlinder  aus  einem  gelochten  Block  aus- 
2«-z(,t^n  und  der  Boden  ansgestofsen  ist  mufs  er  vor 
'lern  Walzen  nnchgewärmt  werden.  Dabei  bildet  sich 
'ilühspan,  welcher  von  den  (VI indem  nicht  in  die  Walzen 
hineingebracht  werden  darf.  Dieser  (ilühspan  konnte 
durch  ein  Daiiipfstrahlgebläse  nur  unvollkommen  entfernt 
»erden.  Es  ist  daher  die  Vorrichtung  getroffen,  dafs  der 
<  VI  juder,  wenn  er  aus  dem  Ofen  kommt,  ein  Walzenpaar 
passirt,  weh-hes  nicht  glatt  ist,  sondern  Zacken  hat 
4B&  durch  ein  Hebelwerk  bewegt  wird.  Durch  diesen 
Schüttet  oder  Klopfapparat  wird  aller  Glühspan  los- 
gelost und  dann  durch  das  Dampfstrahlgebläse  fort- 
geblasen, so  dafs  der  Cvlinder  mit  ganz  reiner  Ober- 
flache  in  das  eigentliche  Walzwerk  kommt. 

Zur  Fertigstellung  werden  die  gewalzten  Cvlinder 
aqf  d«r  Drehbank  abgestochen  und  beim  Abstechen 
«»gleich  die  Stemmknnten  angedreht.  Werden  die 
einzelnen  Cvlinder  zusammengesetzt,  so  wird  je  ein 
engerer  in  den  anderen  hineingepafst,  so  dafs  eine 
"•hr  gute  dichte  Kundnaht  entstellt,  welche  leicht  ver- 
klemmt werden  kann,  was  bei  genieteten  Dampfkesseln 
immer  schwierig  ist  Eine  andere  Verbindung  der 
Schösse  besteht  darin,  dafs  über  die  zwei  zusammen- 
»tofsenden  Schüsse  eine  nahtlose  Bandage  gelegt  wird. 
In  der  an  den  Vortrag  sich  anschliefsenden  Discussion 
theilt  der  Vortragende  weiter  mit  (,a>*s  e,n  Zusammen- 
biegen und  Klliptisch  werden  der  Cvlinder  während 
des  Walzens  durch  zwei  seitliche  Kührungswalzen 
verhindert  wird,  die  in  dem  Mafse  wie  der  King  gröfser 
»ird,  nachgestellt  werden.  In  Bezug  auf  die  Ab- 
messnngen  der  Rohre  wir«!  erwähnt,  dafs  dieselben 
mit  der  jetzigen  Anlage  bis  zu  3'/>  m  Länge  und 
Ü't  m  Durchmesser  von  beliebiger  Wandstärke  her- 
gestellt werden  können. 

Nach  Geh.  Bau  rat  Ii  Ehrhardt  erhielt  Ingenieur 
Sievers  das  Wort  zu  seinem  Vortrag  über: 

Schnell  -  Drcbstahlfabrlratlon. 

In  Anbetracht  des  allgemeinen  Interesses,  welches 
jegtn wärtig diesem  Gegenstand  entgegengebracht  wird,** 
i.r«ben  wir  im  Folgenden  den  Kern  der  Sieveraschen 
Ausführungen  wieder,  übergehen  aber  die  bekannte 
sheffielder  Herstellung  des  Cement-  und  Tiejielstahls, 
»eiche,  wie  Geheimrath  Wedding  in  der  Discussion 

*  „Stahl  und  Eisen"  190*2  Nr.  f>  S.  25:$. 
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bemerkte,  auf  dem  alten  S'  .idpunkt  stehen  geblieben 
ist,  gegenüber  den  grofsen  Fortschritten,  die  die  deut- 
schen Werke,  w  elche  mit  gaageheizten  Oefen  arbeiten, 
gemacht  haben.  Bemerkt  sei  nur,  dafs  als  Rohmaterial 
für  die  Herstellung  des  Cementstabls  lediglich  Danne- 
mora- Eisen  verwendet  wird  und  dafs  das  Schmelzen 
auf  Tiegelstahl  in  grapliitfrcien  Tiegeln  erfolgt  w*il 
die  Gegenwart  von  Graphit  nach  Ansicht  der  Firma 
Seebohm  &  Dieckstahl ,  um  deren  Verfahren  es  sich 
handelt,  die  Gleichmiifsigkeit  des  Kohlenstoffgehaltes 
im  fertigen  Stahl  beeinträchtigt 

Die  in  der  Regel  hergestellten  Härtegrade  1 
bis  6  werden  nach  dem  Verwendungszweck  wie  folgt 
empfohlen : 

Härte  1  mit  1'/*  "i»  Kohlenstoff  für  grofse,  ruhig 
arbeitende  Dreh-  und  Hohelmeifsel,  Lochbohrer  u.  s.  w. 

Härte  2  mit  lV'i  °  «  Kohlenstoff  für  Dreh-,  Hobel- 
und  Stofsincifsel .  Lochbohrer,  kleine  Fräser  n.  s.  w. 

Härte  3  mit  T'/.  %  Kohlenstoff  für  grofse  Dreh- 
meifsel  und  Lochbohrer,  Fräser,  Kreisinesser,  kleine 
Scheermesser,  Aufräumer,  Lochstempel,  Schneidbacken 
u.  s.  w. 

Härte  4  mit  1  >  Kohlenstoff  für  Handmeifsel, 
Wannschrotmeifsel,  mittelgrofse  Scheermesser,  grol'se 
Lochstempel,  grofse  Gewindbohrer,  üranitbohrer  n.s,  w. 

Härte  5  mit  %  Kohlenstoff  für  Kaltsclm.tmeifsel, 
grofse  Scheermesser,  (irubenbohrer,  Setzhämmer,  Ge- 
senke  n.  s.  w. 

Härte  »>  mit  V  u '»  Kohlenstoff  für  Hummer,  Döpper, 
Stampf-  und  Prefsmatrizen,  Hobeleisen,  Grubenbohrer 


u.  s.  w. 


Auf  die  Qualitätefrage  des  Stahls  eingehend,  weist 
der  Vortragende  darauf  hin.  dafs,  während  sich  ein 
Theil  des  Qualitätsgeheimnisses  bei  anerkannt  vor- 
züglichen Stählen  uus  dem  Vorhandensein  gut  ein- 
gearbeiteter Arbeitskräfte  erklärt,  ein  anderer  Theil 
desselben,  bestehend  in  der  chemischen  Beschaffenheit, 
eine  genügende  Erklärung  noch  nicht  habe  linden 
können,  da  die  chemische  Analyse,  so  werthvolle 
Anhaltspunkte  sie  auch  biete,  doch  uicht  zur  Be- 
stimmung der  Qualität  ausreiche.  Es  ist  z.  B.  keines- 
wegs gleichgültig,  ob  der  Mangangehalt  der  heute 
mehr  oder  minder  in  jedem  Tiegelstahl  vorgefunden 
wird,  gleich  in  dem  verwendeten  Rohmaterial  enthalten 
ist  »der  ob  derselbe  beim  Schmelzen  in  Gestalt  von 
Spiegeleisen  der  Charge  zugeführt  wird.  Bei  den  besten 
Sorten  Tiegelstahl  darf  nur  Eisen  zur  Verwenduni; 
kommen,  dessen  Mangangebalt  aus  dem  Erz  stammt. 

Die  vorstehende  Bemerkung  gab  dem  Vortragenden 
Anlafs,  auf  die  erwünschten  und  unerwünschten  Be- 
gleiter des  Tiegelstahls  näher  einzugehen.  Die  Ein- 
wirkungen der  unerwünschten  Elemente,  nämlich 
Schwefe),  Phosphor,  Kupfer,  Arsen  und  Silicium, 
bedürfen  keiner  weiteren  Erläuterung.  Als  erwünschte 
Elemente  sind  aufser  dem  Kohlenstoff  zu  nennen: 
.Mangan,  Chrom.  Molybdän,  Wolfram,  Nickel.  Titan 
und  Vanadium. 

In  Bezug  auf  dos  Nickel  wird  zunächst  erwähnt, 
dafs  sich  die  auf  die  Kinführung  von  Nickel  in  die 
Werkzeugstahlfubrieution  gesetzten  Hoffnungen  nicht 
erfüllt  haben,  da  Härte  und  Zähigkeit  des  Stahles 
durch  Nickel  nur  in  ungehärtetem  stahl  eine  Ver- 
besserung erfahren,  wahrend  sein  EinHufK  in  gehärtetem 
Zustande  nur  gering  ist  und  nncontrolirbare  Unregel- 
mäßigkeiten beim  Härten  verursacht. 

Titan  und  Vanadium  haben  ihren  Einzug  in  die 
Stahlfabrication  mehr  dem  Namen  nach  gehalten,  da 
sich  in  manchen  hiernach  benannten  Stahlsorten  Spuren 
dieser  Metalle  nicht  haben  nachweisen  lassen  und  auch 
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der  Anwendung  derselben  infolge  ihres  geringen  Vor- 
kommens und  theurer  Preise  von  selbst  eine  Grenze 
gezogen  ist. 

Die  Bogenannten  Specialstähle,  denen  sich  die 
jetzt  erfundenen  Schnelldrehstühle  anreihen,  verdanken  ' 
ihr  Entstehen  hauptsii  Mich  den  verbleibenden  Ele- 
menten :  Mangan,  Moh .  'an,  Wolfram  und  Chrom. 
Wenn  man  eine  Eintheilung  sämmtlichcr  Specialstähle 
vornehmen  würde,  so  dürfte  dieselbe  dahingehen,  dafs 
man  eine  Kohlenstoff- Wolfrain  -  Mang.ingruppe  bildet, 
welcher  der  D.  S.  W.  -  Specialstahl  der  Firma  Seebohm 
&  Dieckstahl  angehört,  während  die  zweite  Wolfratn- 
Chrom-Molybdängruppc  den  Schnelldrebstahl  »Kapital"4 
derselben  Finna  einschliefst. 

Der  Einflute  des  Mangans  aufsert  sich  neben 
besserer  Hindling  der  einzelnen  Stabitheile  Itauptsach-  • 
lieh  in  iler  grofsen  Härte  und  damit  verbundener  . 
schwerer  Bearbeitungsfälligkeit  des  fertigen  Stangen- 
stahl«. Es  ist  hauptsächlich  der  Einflufs  dieses  Ele- 
mentes,  welcher  den  sogenannten  naturharten  Stahlen 
die  Eigenschaft  verleiht,  sich  in  ruhender  Luft,  also  . 
ohne  Anwendung  der  schärferen  Härtemittel,  zu  harten.  1 
Wolfram  äufsert  seinen  Einflufs  insbesondere  durch 
eine  erhöhte  Feuerbeständigkeit  des  Stahls,  da  es  oineu 
hohen  bis  jetzt  noch  nicht  festgestellten  Schmelzpunkt 
besitzt,  den  es  auch  in  der  Stahl  legi  rung  den  anderen 
Bestandteilen  bis  zu  einem  gewissen  Grade  mitzutheilen 
vermag.  Der  Einflufs  eines  gleichzeitigen  höheren  Ge- 
haltes an  Wolfram  und  Kohlenstoff  hat  sich  dagegen  in 
schädlicher  Weise  gewöhnlich  darin  geäufsert,  dnfs 
diese  naturharten  Stähle  nur  ganz  vorsichtig  und  all- 
mählich und  nur  an  der  Spitze  der  Werkzeuge  er- 
wärmt werden  durften,  da  andernfalls  Spannungen 
entstanden,  die  den  Stahl  durch  Härterisse  sofort  un- 
brauchbar machten. 

Der  D.  S.  W.  •  Specialstahl  soll  nach  den  Angaben 
des  Vortragenden  mit  den  Eigenschaften  des  gewöhn- 
lichen Tiegelstahls  beim  Schmieden  und  Harten  die-  \ 
jenigen  der  naturharten  Stähle  verbinden  und  daher  ! 
geeignet  sein,  sowohl  beim  Vorschruppen  wie  Fertig- 
arbeiten auf  Dreh-  und  Hobelbänken  der  jetzt  gängigen 
Constructionen  auf  alle  Materialien  bei  erhöhter  Ge- 
schwindigkeit zur  Anwendung  zu  kommen.  Er  wird 
in  hellrofheru  Zustünde  geschmiedet,  in  kirschrnthcm 
Zustand  im  Wasser  gehärtet  und  ohne  Anlassen  in 
Gebrauch  genommen.  Nach  Abschlufs  der  Versuche 
und  Aufnahme  der  regelmafeigen  Fabrication  hat  sich 
noch  herausgestellt,  dafs  der  Stahl  auch  schon  in  Oel 
eine  vorzügliche  Härte  empfängt,  und  da  er  ebenfalls 
eine  gute  Bearbeiiungsfühigkeit  besitzt,  so  soll  man 
ihn  in  neuester  Zeit  zu  Fräsern.  Gewindschneidbohrern 
u.  s.  w.  mit  bestem  Erfolg  verwendet  haben.  Die  andere 
Gruppe  der  Wolfram  •Chrom -Molybdän-  oder  Schnell- 
drehstähle  ist  zuerst  in  dem  Fabricat  der  Bethlehem- 
Steel-Compagnie  auf  der  Pariser  Weltausstellung  in 
die  Öffentlichkeit  getreten,  während  auch  andere  Finnen 
vielfach  in  gleicher  Richtung  Versuche  angestellt  und 
auch  Erfolge  zu  verzeichnen  gehabt  haben. 

Indessen  weisen  diese  Sehnelldrehstahlsorten  bis- 
lang fast  sämmtlinh  den  Mangel  auf,  dafs  die  Fabri- 
canten  das  Hürteverfahren  geheim  halten  und  bezeichnet 
es  der  Vortragende  als  einen  besonderen  Vorzug  der 
von  ihm  vertretenen  Firma,  dafs  sie  in  dieser  Be- 
ziehung anders  verfahre.  Der  Schnelldrehstahl  kann 
durch  die  verbrauchenden  Werke  selbst  hergerichtet 
werden.  Die  Art  und  Weise,  in  der  diese  Selbst- 
herrichtung  geschieht,  wird  vom  Vortragenden  aus- 
führlich erläutert. 

Zum  Schlafe  theilen  wir  noch  einen  Bericht  über 
Drehversuche  mit,  die  am  14.  April  11102  in  der 
Deutschen  Niles-  Werkzcugmasi  hineufabrik  mit  Kapital- 
stahl der  Firma  Seebohm  &;  Dieckstahl  gemacht  wurden. 

Auf  der  gröfsten  normalen  Drehbank  der  Niles- 
Werke  wurde  eine  Mnrtinstahlwelle  von  300  tum  Durch- 
messer mit  ,,  Kapitalstahl  *   abgedreht.    Zuerst  wurde 


bei  15  m  Geschwindigkeit  in  der  Minute  ein  Span 
von  2,4 :  7  mm  genommen.  Der  Stahl  arbeitete  tadellos 
und  zeigte  nach  Aufhören  eine  vollkommen  gute  Spitze. 
Beim  zweiten  Versuch  wurde  auf  eine  höhere  Ge- 
schwindigkeit von  20  m  gegangen,  während  das  Sehnitt- 
verhältnifs  dasselbe  blieb,  um  auf  diese  Weise  auch 
ein  ungünstiges  Vcrhältnifs  zu  zeigen.  Der  Stahl 
arbeitete  eine  Viertelstunde  lang;  dann  aber  wurde 
der  Versuch  unterbrochen ,  da  durch  die  dunkelblau 
angelaufenen  Späne  der  Beweis  erbracht  wurde,  dsfs 
die  entwickelte  Hitze  für  dieses  Schnittverhältnifs 
ungünstig  war.  Der  dritte  Versuch  wurde  mit  ganz 
feinem  Span  0,5 :  1,5  mm  vorgenommen,  und  hierbei 
die  gröfste  Geschwindigkeit  der  Bank,  52  m  in  der 
Minute  (ohne  Vorgelege),  eingestellt.  Der  Stahl  arbeitete 
auch  hier  tadellos  während  einer  Viertelstunde  und 
lieferte  eine  blanke  Drehfläche.  Es  wurde  hierdurch 
der  Beweis  erbracht,  dafs  der  Stahl  im  Nothfalle  sieh 
also  auch  für  Fertigarbeiten  verwenden  läfst,  während 
er  im  allgemeinen  hauptsächlich  auf  Vorschrupparbeiteu 
Verwendung  finden  wird. 


Verein  für  Eisenbahnkunde  zu  Berlin. 


In  der  Versammlung  am  H.  April  berichtete  Geh. 
Baurath  L  o  c  h  n  e  r  über : 

Die  auf  der  Militär- Eisenbahn  veranstalteten 
Versuchsfahrten, 

welche  von  der  Studiengesellschaft  für  elektrische 
Schnellbahnen  im  vergangenen  Herbst  unternommen 
worden  sind.* 

Nachdem  der  Oberbau  auf  der  für  die  Versuche 
ausersehenen  Strecke  Marienfelde— Zossen  durch  Ein- 
bringung von  Bettungsmaterial  und  Auswechslung  älterer 
Schienen  regulirt  worden  war,  sind  die  Fahrversuche 
mit  den  von  van  der  Zypen  &  Charlier  in  Deutz  er- 
bauten und  von  der  Allgemeinen  Elektricitäts  -  Gesell- 
schaft und  der  Siemens  &  Halske  Actiengesellschaft 
mit  den  elektrischen  Einrichtungen  versehenen  beiden 
Schnellbahnwagen  im  September  1001  begonnen  worden. 

Bei  diesen  Fahrten,  bei  denen  der  von  den  Ber- 
liner Elektricitätswerken  aus  dem  Kraftwerk  Oberspree 
gelieferte  Drehstrom  von  13000  Volt  Spannung  als  Be 
triebskraft  diente,  wurde,  wie  bekannt,  die  Höchst- 
geschwindigkeit von  100  km  in  der  Stunde  —  44  m  in 
der  Secunde  erreicht.  Die  Versuche  haben  gezeigt,  dafs 
es  möglich  ist,  einem  mit  der  nahezu  doppelten  Ge- 
schwindigkeit der  Schnellzüge  fahrenden  Motorwagen 
von  einer  feststehenden  Luftleitung  aus  elektrische 
Energiemengen  von  700  bis  800  Kilowatt,  selbst  bei 
ungünstigster  Witterung  sicher  zuzuführen  und  daf» 
der  Verwendung  von  Drehstrommotoren  für  hohe  Fahr- 
geschwindigkeiten keine  Bedenken  entgegenstehen.  Die 
Versuchsfahrten  haben  ferner  erwiesen,  dafs  es  möglich 
ist,  die  augegebene  Geschwindigkeit  auf  einer  zwei- 
schienigen  Bann  normaler  Bauart  zu  erreichen.  Die 
besonders  schwierigen  und  wichtigen  Aufgaben  des 
Unternehmens  sind  damit  der  Lösung  bereits  nahe  ge- 
kommen. Der  Verlauf  der  Fahrten  war  ein  sehr  gün- 
stiger und  infolge  der  getroffenen  Sicherheitsmafsregelu 
ist  während  der  ganzen  Versuchszeit  kein  Unfall  und 
keine  Beschädigung,  weder  der  Theilnelnner  an  den 
Fahrten  noch  der  im  Schuppen  und  auf  der  Strecke 
beschäftigten  Arbeiter  vorgekommen.  Psychische  Ein- 
wirkungen der  hohen  Fahrgeschwindigkeiten  auf  da» 
Führerpersonal   oder  die  übrigen  Mitfahrenden  sind 

*  Vergl.  „Stuhl  und  Eisen"  1001,  Heft  23,  S.  11*32. 
sowie  1902,  Heft  6,  S.  342. 
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nii'ht  zn  Tag«  getreten.  Selbst  bei  den  Fahrten  mit 
mehr  als  150  km  Geschwindigkeit  in  der  Stunde  rief 
der  Ansbtick  aus  deui  Wagen  keinerlei  unangenehme 
Enipfuidungen  hervor,  das  Auge  gewöhnte  sich  bald 
»d  das  schnelle  Auffnsseu  der  Gegenstände  in  der  Um 
gebnng  der  Bahn,  Genaue  Berechnungen  über  «lie 
Karten  des  elektrischen  Betriebes  lassen  sich  noch  nicht 
aufstellen,  weil  dazu  die  Anzahl  der  ausgeführten 
Melangen  noch  nicht  ausreicht  und  weil  die  Höchst- 
Geschwindigkeit,  Tür  welche  die  elektrischen  Kin- 
richtangen  gebaut  sind,  auf  dem  verhältnifsmäfsig 
wachen  Oberbau  der  Militär-Eisenbahn  nicht  mit 
Sicherheit  erreicht  werden  konnte.  Dazu  ist  ein 
stärkeres  Geleis,  wie  es  in  neuerer  Zeit  auf  den  Staats- 
fisenbahnen  eingelegt  wird,  erforderlich. 

Mit  Rücksicht  auf  die  grofse  Wichtigkeit,  welche 
der  Beantwortung  der  Frage  über  die  Sicherheit  und 
Wirthschaftliehkeit  der  elektrischen  Zugförderung  mit 
grober  Geschwindigkeit  anf  Hauptbahnen  beigelegt 
wird,  hat  die  Kisenbahnbrigade,  mit  Genehmigung  des 
Kriegsministers,  die  Vornahme  der  Versuchsfahrten 
wf  der  Militär-Eisenbahn  gestattet.  Dies  war  für  dos 
ranze  Unternehmen  von  aufserordentlichem  Werthe, 
denn  andernfalls  würde  die  Erlangung  einer  geeigneten 
Yersucbsstreeke  kaum  überwindbarc  Schwierigkeiten 
verursacht  haben.  Nachdem  nunmehr  der  Minister 
der  öffentlichen  Arbeiten  sich  in  dankeuswerther  Weise 
bereit  erklärt  hat,  der  Studiengesellsrhaft  den  weiter 
erforderlichen  stärkeren  Oberbau  zu  überweisen,  sollen 
die  Versuche  im  nächsten  Herbst  fortgesetzt  werden, 
um  die  in  Aussicht  genommenen  höheren  Geschwindig- 
keiten nnd  ein  sicheres  Urtheil  über  die  Durchführ- 
barkeit des  elektrischen  Schnellbetriehes  auf  Voll- 
bahoen  in  technischer  und  wirtschaftlicher  Beziehung 
in  gewinnen. 


Verein  Deutscher  Maschinen-Ingenieure. 


In  der  am  22.  April  d.  J.  abgehaltenen  Versanim- 
long  hielt  der  Vorsitzende.  Geh.  <  »her- Baurath  Wiehert, 
einen  Vortrag  über: 

IHe  elektrische  Beleuchtung  einiger  I>*Zflire  bei 
den  Preu falschen  Staatsbahnen. 

Die  Eisenbahnverwaltungen  schwärmen  weder  für 
da«  Gas  noch  für  die  Elektricität:  sie  nehmen  das 
*'nte  da,  wo  sie  es  zn  einem  angemessenen  Preise 
erhalten.  Da  die  elektrische  Zugbclcuchtnng  zwei  fei - 
lus  mancherlei  Vorzüge  besitzt,  so  hat  auch  die 
l'renfsische  Staatsbahn-Verwaltung  sich  mit  derselben 
eingehend  beschäftigt  und  ein  System  ausgearbeitet, 
nach  welchem  bereits  mehrere  D-Züge  mit  elektrischer 
B«Ienchtnng  ausgestattet  sind. 

Für  die  elektrische  Beleuchtung  der  Fahrzeuge 
eines  Personenzuges  bieten  sich,  soweit  die  Erzeugung 
der  elektrischen  Energie  in  Frage  kommt,  zwei  Mög- 
lichkeiten: entweder  wird  die  Energie  in  jedem  Fahr- 
zeuge erzeugt  beziehungsweise  in  ihm  aufgespeichert, 
«der  es  wird  für  den  ganzen  Zug  die  elektrische 
Energie  nur  an  einer  einzigen  Stelle  erzeugt  und  durch 
Kabel  den  einzelnen  Fahrzeugen  zugeführt.  Man  kann 
diese  beiden  Arten  kurz  als  Einzel wagenbeleueh- 
tungund  als  Gesammtzugbeleuehtung  bezeichnen. 


Vom  Standpunkte  des  Betriebstechnikeis  aus  ist 
'  die  Einzelwagenbelenehtung  das  Ideal,  denn  bei  ihr 
,  ist  jeder  Wagen  ohne  Vorbereitung  zu  jeder  Zeit  nnd 
|  auf  beliebige  Dauer  für  die  Beleuchtung  bereit.  Die 
Einrichtungen  zur  Beleuchtung  bestehen  hier  aus  einer 
I  von  einer  Wagenachse  angetriebenen  Dynamomaschine, 
einer  kleinen  Hülfsbatterie  und  einem  Regulirungs- 
apparat,  durch  den  die  Unregelmäßigkeiten  der  Strom- 
erzeugung, hervorgerufen  durch  den  Wechsel  der  Ge- 
schwindigkeit und  Richtung  des  Zuges,  ausgeglichen 
i  werden  sollen. 

Eine  andere  Art  der  Einzelwagenbeleuchtung  ist 
■  die  mittels  grofser  Batterien,  die  von  Zeit  zu  Zeit  auf- 
geladen werden,  sei  es,  dal's  dabei  die  Batterien  im 
Zuge  belassen  oder  herausgenommen  werden.  In 
beiden  Fällen  wird  die  erforderliche  elektrische  Energie 
in  besonderen  Kraftwerken  erzeugt.  Diese  Einrichtung 
entspricht  ihrem  Wesen  nach  unserer  Gasbeleuchtung, 
bei  der  ebenfalls  der  Gasvorrath  von  Zeit  zu  Zeit 
ergänzt  wird :  sie  arbeitet  durchaus  zufriedenstellend 
nnd  hat  den  Vorzug,  dafs  die  Zugkraft  der  Locomotive 
nicht  beansprucht  wird.  Als  Nachtheile  sind  anzu- 
führen, dafs  die  Gröfse  der  Batterien  mit  der  erstrebten 
!  größeren  Lichtfülle  und  längeren  Brenndauer  sehr 
1  bedeutend  wird,  dafs  die  Kosten  damit  stark  wachsen, 
und  dafs  die  Ladung  der  Batterien  mit  sehr  erheb- 
lichen betriebstechnischen  Schwierigkeiten  verbunden  ist. 

Bei  der  Gesaiumtztigbeleuehtnng  ist  nur  eine  einzige 
Dynamomaschine  nothwendig:  auch  könnt«  man  mit 
einer  einzigen  Batterie  auskommen,  wenn  der  Zug 
stets  geschlossen  bleibt.  Andernfalls  wird  man  iu 
jedem  Wagen  eine  kleine  Batterie  unterbringen,  da 
hierdurch  der  Wagen  für  eine  bestimmte  Dauer  einen 
von  der  Dynamo  unabhängigen  Beleuchtungsvorrath 
erhält. 

Auf  Grund  der  Erwägungen,  die  im  Schofse  der 
Preufsisehen  Staatsbahnverwaltung  gepflogen  wurden, 
entschlofs  man  sich  zur  Ausführung  einer  Gesammt- 
zugbeleuchtung  unter  Verwendung  einer  Dampfdvnamo 
auf  der  Locomotive  und  von  Batterien  iu  jedem  Wagen, 
in  der  Hoffnung,  dafs  es  bei  einer  solchen  Anordnung 
am  leichtesten  gelingen  werde,  die  Kosten  für  Be- 
schaffung. Unterhaltung  und  Bedienung  thnnlichst 
herabzudrücken,  vor  allem  aber  den  Anforderungen 
{  des  Betriebsdienstes  in  Bezug  auf  Einfachheit  und 
Zuverlüssigheit  am  besten  zu  entsprechen.  Für  die 
ersten  Versuche  sind  die  auf  der  Strecke  Berlin- 
Stralsund— Sassnitz  verkehrenden  sogen.  Schwedenzüge, 
die  D-Züge  Nr.  17  und  Nr.  18,  ausgerüstet  worden 
und  befinden  sich  seit  einigen  Wochen  im  Betriebe. 
Weitere  Ausrüstungen  von  Zügen  mit  elektrischem 
Lieht  befinden  sich  in  Arbeit.  Für  die  Allgemein- 
beleuchtung  empfiehlt  sich  die  Anbringung  von  Decken- 
lampen, wodurch  eine  sehr  gleichmäßige  Beleuchtung 
erzielt  wird.  Aufserdem  sind  in  den  Abtheilen  I.  nnd 
IL  Klasse  noch  vier  Leselampen,  je  zwei  auf  jeder 
Seite,  angeordnet,  die  von  den  Reisenden  nach  eigenem 
Belieben  ein-  und  ausgeschaltet  werden  können. 

Der  Vortragende  erläuterte  an  der  Hand  von 
Zeichnungen  und  Modellen  die  gesammte  Einrichtung 
der  elektrisch  beleuchteten  D-Wagen.  Au  der  Her- 
stellung der  bis  ins  Kleinste  tadellos  durchgeführten 
Onstrnction  sind  betheiligt:  Regierungs-  und  Baurath 
Witt  leid  vom  Ministerium  der  öffentlichen  Arbeiten, 
die  Hagener  Aceumulatoren -Werke,  die  Allgemeine 
Elektricität» -Gesellschaft  und  ..Humboldt"  in  Kalk 
bei  Köln. 
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Referate  und  kleinere  Mittheilungeii. 


Martlnntahlerzeagung  In  den  Vereinigten  Staaten 
im  Jahre  1001. 

Dil-  Gesammtprodnction  von  Martinstahl  betrug 
im  verflossenen  Jahre  4  780  810  t  gegen  3  452  505  t 
im  Jahre  1900,  was  einer  Zunahme  um  1  278  305  t 
oder  37  °/o  entspricht.  Im  Berichtsjahre  standen 
00  Werke  in  14  Staaten  im  Betrieb.  In  den  letzten 
4  Jahren  wurden  an  Martinstalil  erwogt : 


•Staaten 


New  England  .  . 
New  York  und  New 

Jersey  

Fennsylvanien  .  . 
Ohio  .... 

Illinois  

Andere  Staaten  . 

Zusammen 


18!» 


1899 
« 


1900 

i 


1001 
t 


48189     55038     75714  178010 

i 

4*7-24     «24-14     08430  84313 
1840001  24321 12  2742694  3052279 
81104   110337   132274  187902 
188033  250122  290120.  404898 
55315     72410   143204  227808 


2208070  2904472  34R2605  4730810 


Von  der  Gesummterzeugung  worden  3  070897  t 
nach  dem  basischen  und  nur  1  053  913  t  nach  dem 
Verfahren  hergestellt. 


Staaten 

Martinstuhlblöcke 

n»<-b  dem    nach  dem 

baittchen       «auien  m.atunieB 

Vrrfmhren  Vrrfahren 

l                 i  < 

New  Kngland  

New  York  und  New  Jersey 
l'ennsylvanicn  

Andere  Staaten  .... 

HS929:      84081  173010 
»7554      3(5750  81313 
2885074     70000«  3052280 
1  *J<  HUH      »55834     187»  »2 
360040      45849  404898 
173022      54185  227807 

Zusammen 

307081»«  1053914  4730810 

Martinstalili 

Tlfs 

Staaten 

narli  dem 

Verfahrm 
: 

nach  den 
batltchcn 
Verfahren 
« 

New  Kngland  I 

New  York       J  .... 

New  Jersey  | 

IVnnsvlvauicn  

Ohio  | 

8309« 
10(5305 

4053 
3917 

i 

37749 
110222 

Indiana 

Illinois  | 
Andere  Staaten  J 

00987 

88491 

158478 

Zusammen 

209988 

904  r,l 

.iO<;44!» 

Erzeugung  ron  Walsdraht  and  Drahtnlgeln  In  den 
Vereinigten  Staaten. 

I)ie  Walzdrahterzeugung  der  Vereinigten  Staaten 
helief  sieh  im  Jahre  1901  auf  1  387  7851 1  gegen  859  £32 1 
im  Vorjahre  und  1  052  980  t  im  Jahre  1899,  sie  hat 
somit  gegen  das  Jahr  1900  um  nicht  weniger  als  Ol0;« 
zugenommen. 

An  Drahtstiften  worden  im  Juhre  1901  444  774  t 
erzeugt  gegen  828  220  t  hezw.  345(150  t  in  den 
beiden  Vorjahren. 


Eisenbahnfrachten  la  Amerika. 

Wenngleich  sowohl  nach  dem  gemeinen  Recht  wie 
nach  dem  zwischenstaatlichen  Verkehrsgesetz  die  ameri- 
kanischen Eisenbahn-Gesellschaften  als  Common  Carriers 
verpflichtet  sind,  alle  Kunden  glcichmäfsig  zu  behandeln 
und  z.  B.  kein  Recht  haben,  die  Erzeugnisse  der  Standard 
Dil  Company,  des  Eisen-  und  Stahltrusts  oder  der 
Chicagoer  (irofssehlächter  wohlfeiler  zu  befördern  als  die 
gleichartigen  Erzeugnisse  anderer  Leute  oder  Finnen, 
so  ist  doch  bekannt,  dafs  dieser  gesetzlichen  Ver- 
pflichtung überall  ein  Schnippchen  geschlagen  wird 
und  infolge  des  Wettbewerbs  <  den  grofsen  Kunden  be- 
sondere Zugeständnisse  durch  Vorzugstarife  gewährt 
weideo.  Da  selbstredend  die  hierbei  befolgte  Heim- 
lichthuerei  auf  die  Daner  nicht  zum  Ziele  führte,  weil 
diejenigen  Bahnen,  welchen  die  grofsen  Kunden  plötz- 
lich abspenstig  wurden,  auf  den  sehr  naheliegenden 
Gedanken  verfielen,  dafs  sie  von  anderer  Seite  durch 
Rabatte  angelockt  sein  mufsten,  so  entstanden  die  so- 
genannten Eisenbahnkriege,  die  sich  für  alle  Krieg- 
führenden als  änfserst  kostspielig  erwiesen  und  manche 
von  ihnen  zu  Grunde  richteten.  ITm  sich  gegen  sich 
seihst  zn  schützen,  haben  sich  die  hervorragendsten 
westlichen  Eisenbahngescllschafteii  an  den  Bnndc*- 
richtcr  gewendet  und  hat  daraufhin  der  Vertreter  der 
Regierung  den  Antrag  gestellt,  den  genannten  Hahn 
Gesellschaften  durch  einen  Einhaltshefehl  die  heimlich«- 
Herabsetzung  ihrer  Frachtgehühren  oder  die  Gcwähruoe 
von  Rückzahlungen  zu  verbieten.  Als  der  Richter 
zögerte,  einen  zeitweiligen  Einhaltshefehl  auf  Grund 
des  zwischenstaatlichen  Yerkehrsgesetzes  zn  erlassen, 
welches  nach  seiner  Meinung  den  Gerichtshofen  di> 
Macht  hierzu  gar  nicht  einräumt,  wurde  ihm  von  den 
Anwälten  der  Bahnen  die  Versicherung  gegeben,  dafs 
der  von  der  Regierung  nachgesuchte  Einhaltshefehl 
auch  ihren  Wünschen  entspreche.  Sie  deuteten  sogar 
an.  dafs  sie  ihn  am  liebsten  in  einen  dauernden  ver- 
wandelt haben  möchten.  Die  Gerichte  sollen  das  Ratrn- 
drückeu  und  Rabattgewähren  durch  Einhaltsbefehl< 
verbieten,  weil  sich'  die  Uebertretung  eines  Einhalts- 
bcfehls  schneller  und  leichter  bestrafen  läfst,  als  die 
l'ebertretung  eines  Gesetzes.  Somit  wollen  die  Bahnen 
sehr  gern  brav  sciu,  aber  da  sie  ihre  Schwäche  nur 
allzu  >;ut  kennen,  so  wünschen  sie  selbst,  wie  unser*- 
Quelle,  die  „Chicagoer  Aheuduost-,  sich  ausdrückt, 
dafs  ihnen  die  Ruthe  aufgebunden  werde.  Diese  Vor 
gänge  werfen  ein  charakteristisches  Schlaglicht  auf  <tif 
Vorgänge  bei  der  Taiifbildung  in  den  Vereinigen 
Staaten. 


FrachtermüfsiKung  für  Kohlen  in  Frankreich. 

Die  Chemin  de  Fer  d'(  Orleans,  nach  der  Paris- 
Lyon —Mittelmeerbahn  die  bedeutendste  Eisenbahn- 
gesellschaft Frankreichs,  hat  für  Kohlensendungen  von 
mindestens  fünf  20-t-Wagen  die  folgenden  ermäfsigten 
Sätze  eingeführt : 

Für  5  Wagen  zn  je  20  t  auf  eine  Entfernung  hN 
zu  50  km  2,25  Eres,  für  1000  k«,  für  die  weiteren 
Entfernungen  von 

bis  100  km  0,025  Eres,  für  das  tkm 
200  _ 


51 
101 


O.Ol 


201  km  ab  für  den  Rest  der  Entfernung  0,0125  En «. 
für  das  tkm. 

Für  die  390  km  betragende  Strecke  Nantes- 
Paris  berechnet  sich  die  Fracht  für  die  Tonne  Kohlen 
somit  wie  folgt: 
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die  ersten  50  km  2,26  Frcs. 
51  bis  100  km  —  50  km  zn  0,025  Frcs.  =  1,25  . 
101  .  200  „  =  100  „    j  0,016    ,    =1,50  - 
SOI  *  996  „  sHM  „    „  0,0125  „    -  2,46  „ 
dazu  Abfertigungsgebühr    .  .  0,40  „ 

Gesammtfracht  für  die  Tonne    .  .  7,85  Frcs. 
las  ip«  1,9s  Centimes  ..der  1.58  r)  für  das  tkm. 


GeBtehungskoMte  u  für  Kok». 

Die  „Iron  and  Goal  Trades  Review"  giebt  unter 
dem  14.  März  1902  eine  Neheneinanderstellung  der 
Gestehungskosten  für  englischen  (Durham)  und  ameri- 
kanischen (Connellsville)  Koks. 

Das  ungefähr  40  engl.  Meilen  von  I'ittsburg  ge- 
legene Feld  von  Connellsville  ist  dadurch  sehr  günstig 
gestellt,  dafs  die  Kohle  in  verhiiltnifsmafsig  geringer 
Teufe  vorkommt  und  daher  meist  durch  Stollenhau  und 
nur  in  verhältnifsmafsig  wenigen  Fällen  durch  Tiefbau 
jewonnen  wird.  Aufserdem  leidet  der  Bergwerksbetrieb 
nach  der  genannten  Quelle  nicht  unter  denselben  lästigen 
md  kostspieligen  Beschränkungen  wie  derjenige  Eng- 
lands;  endlieh  ist  die  Connellsviller  Kokskohle  6  bis 
!•  Kufs  mächtig,  w  ährend  die  Durham- Kokskohle  nur  eine 
Mächtigkeit  von  4  Fufs  hat.  So  kommt  es,  dafs  die 
(  onnellsville  Kohle  ah  Schacht  nur  2  sh  bin  2  sh  6  d 
f.  d.  Tonne  kostet,  ein  Preis,  mit  welchem  keine 
Kohlengrube  Englands  in  Wettbewerb  treten  kann. 

Die  Gestehungskosten  für  Durham  •  Koks  stellen 
sich  wie  folgt :  Abbaukosten  2  bis  2  sh  3  d.  andere 
Kosten  6  bis  8  d  und  Abgaben  5  bis  9  d  f.  d.  Tonne. 
D;\  die  Koksausbente  ungefähr  60  bis  G5 "  betrügt, 
•*<>  sind  ungefähr  1*  j  t  Kohle  für  die  Gewinnung  von 
I  t  Koks  erforderlich.  Die  Verkokungskosten  sind 
!•  d  bis  1  sh  Ö  d,  dazu  kommen  noch  Verladungs- 
und andere  Kosten  im  Betrage  von  1  sh.  Man  kann 
die  normalen  Gestehungskosten  für  die  Tonne 
Kok»  zu  ungefähr  8  sh  die  Tonne  annehmen ,  doch 
find  darin  die  für  Amortisation  und  Verzinsung  des 
Kapitals  erforderlichen  Beträge  nicht  inbegriffen. 

DagcL'en  betragen  dir  (icsnmmtge«.tehungskosteii 
frir  Connellsville  -  Koks  nur  4  sh  fi  d  bis  5  sh  *S  d 
und  sind  viele  Tausend  Tonnen  guter  Koks  sogar  zu 
!*»  Cents  oder  3  sh  0  d  ah  I  »fen  verkauft  worden. 

Ueber  die  Zukunft  der  englischen  Koksindnstrie 
gehen  die  Meinungen  stark  auseinander.  Manche 
glauben,  dafs  sie  noch  für  wenigstens  ein  halbes  Jahr 
hundert  gesichert  ist,  andere  bemessen  ihre  Lebens- 
dauer auf  weit  kürzere  Zeit.  Sie  ist  bereits  von  der 
Dortmunder  Koksindustrie  überholt,  die  heutzutage  die 
wichtigste  in  sranz  Europa  ist  und  ihr  schnelle«  Empnr- 
blühen  zum  groben  Theil  der  Einführung  der  Ver- 
koktingsöfen  mit  Gewinnung  der  Nebenproduete  ver- 
dankt. Connellsville  erzeugt  jetzt  doppelt  so  viel 
Koks  als  Durham  und  l'jmal  so  viel  als  Dortmund. 


Ueber  einen  modlflclrten  Molssanschen 
Schmelzofen 

berichtet  Dr.  L.  Liehmann  in  der  „Zeitschrift  für 
Klektrochemie-  1902  Nr.  9. 

Der  Ofen  besteht,  wie  die  Abbildung  1  zeigt,  im 
««-»entlichen  aus  zweierlei  Arten  von  Steinen,  und 
/»ar  aus  den  Steinen  A  und  den  Steinen  a.  Stein  A* 
i't  aus  bestem  feuerfesten  Material  (Segerkeg.l  SH) 
hergestellt  und  hat  die  in  der  Skizze  wiedergegebene 
r'orm  bezw.  Dimensionen.  Als  Stein  a  läfst  sich  ganz 
gut  jeder  einigermafsen  haltbare  Hohlstein  verwenden. 
Au»  Zweckmäfsig-  und  Billigkeitsgründen  wurden  von 

*  Die  Steine  wurden  auf  Veranlassung  des  Ver- 
f:ia«ers  nnd  nach  seinen  Angaben  von  der  Mönche- 
brrgit  Gewerkschaft  in  Kassel  angefertigt. 


Liebmann  fast  ausschliefslich  die  sogen.  Normal- 
kabelsteine* benutzt  Die  Steine  werden,  wie  aus 
Abbildung  2  ersichtlich  ist,  einfach  entsprechend  auf- 


AbblMune  I. 

einander  gestellt  und  ergeben  so  einen  zu  allen  elek- 
trischen Schmelzungen  geeigneten  Appurat.  Wie  aus 
■ler  sehematisehen  Darstellung  hervorgeht,  dient  zur 
Kegnlirnng  der  Stromstärke  ein  zu  Starkstromzwecken 


t^==9999^99999^9999991a^999^9999^i^WiiM^9y) 

Abbildung  t. 

A  Münihcbcricrr  IlohUtcIne.  a  Norm»l-  Kalk«trinrinn«-n. 
/  hl«nclrktroUrn  beiw.  Citrnbleche.  //  HoUbrrti. 
A  Kohirnrirktrodan.  ■  Kohlrn«täbch«n.  1/  Klrktrodm. 
innga/in.    H  MoktrUgMki     H'  tfMUll w\4u lUllll     /  /.it. 

allgemein  gebräuchlicher  Wasserwiderstand  M",  uml 
die  Regnlimng  des  Stromes  läfst  sich  durch  Senken, 
l.ezw.  durch  Nähern  der  beweglichen  Tanchelektrode 
sehr  leicht  bis  anf  zehn  Amp.  erreichen. 

*  Die  Normalkabelsteine  werden  als  Speeialitüt 
von  der  Deutscheu  N»rmalk:ihclstein  -  Industrie  in 
Hildesheiui  fabricirt. 
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Die  Versuche  wurden  in  diesem  Schmelzofen  mit 
städtischem  Wechselstrom  (120  Volt)  ausgeführt;  es 
mufsten  also  durch  den  Wasserwiderstand  etwa  60  Volt 
vernichtet  werden.  Gearbeitet  wurde  mit  Stromstärken 
bis  zu  250  Amji. 

Abbildung  2  zeigt  die  Anwendung  des  Schmelz- 
ofens  bei  sogen.  Widerstandserhitzung,  und  zwar  mit 
Hülfe  des  kleinen  Kohlenstabes  k.  Ks  ist  ohne  weiteres 
ersichtlich,  dafs  sich  die  Länge  des  kleinen  Stabes  k 


Abbildung  3. 


ganz  nach  der  Menge  der  Beschickung  bemessen  lfifst, 
und  dafs  man  in  diesem  Ofen  ebensogut  jede  andere 
der  üblichen  Erhitzungsarten  zur  Anwendung  bringen 
kann ;  so  läfst  sich  beispielsw  eise  darin  auch  bequem 
das  Mischgut  selbst  als  Widerstand  einschalten  oder 
direct  mit  dem  Lichtbogen  erhitzen,  sei  es,  dafs  man 
denselben  sich  BTSt  während  des  Schmelzvorganges 
bilden  läfst,  sei  es,  dafs  man  überhaupt  ohne  Kohlen 
Stäbchen  arbeitet  und  also  von  Anfang  an  den  Liebt- 


Abbildung  4. 


bogen  als  Heizi|uelle  benutzt.  Arbeitet  man,  wie  in 
Abbildung  2  ersichtlich,  direct  in  einem  Müncheberger 
Hohlstein  A,  so  empfiehlt  es  sich,  den  Hoden  des- 
selben mit  einer  einige  Millimeter  hoben  Schicht  von 
Magnesiumoxyd  zu  bedecken,  weil  dadurch  der  Stein 
selbst  kaum  von  der  Schmelztemperatur  bezw.  von 
dem  Schmelzgut  angegriffen  wird.  Derselbe  kann  dann 
noch  häufig  verwendet  werden.  In  einer  Mönchi  berger 
Kinne  lassen  sich  etwa  15  kg  Beschickung  und  selbst 
mehr  auf  einmal  und  mit  Leichtigkeit  verarbeiten. 


Arbeitet  man  mit  kleinen  Mengen,  so  wählt  man 
zweekmiifsig  die  Ofenanordnung  entsprechend  der  Ab- 
bildung 3.  (iröfsere  Menden  lassen  sieh  in  diesen 
Kinnen  auch  ohne  weiten-*  verarbeiten,  indem  man 
den  Ofenraum  durch  Anschieben  einer  zweiten,  erforder- 
lichen Falles  auch  einer  dritten,  Rinne  versrröfsert. 

Abbildung  4  zeigt  die  Anordnnngen  in  einem 
ganzen  Normalkabelstein,  also  dann,  wenn  im  ge- 
schlossenen oder  gar  ganz  abgedichteten  Rohr,  also 
unter  Abschlufs  der  Luft,  gearbeitet  werden  mufs.  Es 
ist  selbstverständlich,  dafs  man  auch  hierzu  sich  jeder 


beliebigen  elektrischen  Erhitzungsmethode  bedienen 
kann,  und  dafs  ferner  sich  statt  eines  Xormalkahel- 
steines  irgend  eine  andere  Röhre  bezw.  Tiegel  ver- 
wenden läfst  (Abbildung  5). 

Nach  Liebmann  bestehen  die  Vortheile  seines  modi- 
ficirten  Moissanschen  Schmelzofens  gegenüber  ähnlichen 
elektrischen  Oefen  in  folgenden  Punkten : 

1.  Der  Ofen  ist  jederzeit  brauchbar  und  fertig 
und  zu  allen  elektrischen  Erhitzungsarten  geeignet 
(Widerstands-  und  Lichtbogenheizung). 

2.  Der  Ofen  ist  jederzeit  und  ohne  weiteres  zur 
Verarbeitung  beliebig  grofser  Mengen  geeignet,  ganz 
gleichgültig,  ob  es  sich  um  eine  Beschickung  von  20  g 
oder  um  eine  solche  von  15  kg  und  selbst  mehr  handelt. 

8.  Der  Ofen  zeichnet  Bich  durch  grofse  Wohl- 
feilheit aus;  sowohl  die  Anschaffungs-  als  auch  dir 
Verschleifskosten  spielen  im  Vergleich  zu  anderen 
( »efen  gar  keine  Rolle. 

4.  Je  nach  Erfordernis  läfst  sich  sowohl  im 
offenen  als  auch  im  geschlossenen  Ofen  bezw.  in  be- 
stimmter Gusatmosphäre  arbeiten;  für  die  meisten 
Zwecke  genügt,  um  den  Experime ntator  vor  den  schäd- 
lichen Licht-,  Wärme-  und  Gaswirkungen  zu  schützen, 
das  zeitweilige  Auflegen  eines  zweiten  Steintheiles; 
mufs  unter  Abschlufs  der  Luft  gearbeitet  werden,  so 
schmilzt  man,  wie  bereits  angegeben,  in  einer  Röhre 
oder  in  einem  Tiegel. 

5.  Der  Ofen  jrestattet  ferner  meist  die  genaue 
Beobachtung  des  Schmelz-  und  Keactionsvorganges; 
nufserdem  ist  das  Arbeiten  in  demselben  ein  äufserst 
reinliches,  ja  elegantes. 

6.  Ohne  weiteres  kann  in  ein  und  demselben  Ofen 
mit  beliebig  grofsen  Stromstärken  gearbeitet  werden. 
Die  ganze  Anordnung  und  Construction  des  Ofens 
lnfst  sowohl  das  Schmelzen  bei  20  Amp.  als  auch  bei 
KHK)  Amp,  zu. 

Zum  Sehlufs  wird  noch  erwähnt,  dafs  in  dem 
modificirten  Moissanschen  Schmelzofen  schon  weit 
mehr  als  hundert  Schmelzversnchc  ausgeführt  worden 
sind,  so  wurden  in  demselben  gröfsere  und  kleinen- 
Mengen  von  Calciumcarbid,  von  hochprocentigem  Ferro- 
silicium  (nO  bis  00%  Si>,  von  hochprocentigem  Kupfer 
silicium  i;J0  bis  40%  Sil,  von  Chrom,  von  Chrom- 
kupfer,  von  Molybdän,  von  Phosphorkupfer  u.  s.  w. 
dargestellt.  Hei  allen  diesen  Versuchen  soll  sich  der 
Ofen  aufs  beste  bewährt  haben. 


Eisenbahnschwellen  aus  alten  Hofse  isenschlenon. 

lieber  diesen  Gegenstand  berichtete  C.  Buh  r er 
in  der  Jahresversammlung  der  American  Roadmasters' 
and  Maintenance  of  Wav  Association.  Er  theilte  mit. 
dafs  am  l.  Mai  1901  150  nach  seinem  Verfahren  her- 
gestellte Flufseisenschwellen  auf  der  Lake  Shore  and 
Michigan  Southern  Kailway  verlegt  wurden.  Dieselben 
waren  aus  abgenützten  Oöpfündigen  Schienen  herge 
stellt  worden,  indem  man  eine  Platte  von  '/■  Zoll  Stärke. 
8  Zoll  Breite  und  8'  *  Fnfs  Länge  auf  den  breitgewalz- 
ten Schienenkopf  nietete,  und  die  Schiene  umkehrte, 
so  dafs  der  Fufs  nach  oben  kam.  Auf  letzteren  wurden 
die  Schienen  des  Eisenbahngeleises  gelegt  und  durch 
Bolzen  und  Klammern  in  geeigneter  Weise  befestigt. 
Auf  diese  Weise  können  die  abgenutzten  Schienen  noch 
eine  Reihe  von  Jahren  als  Schwellen  verwendet  werden 
und  haben  schliefslich,  wenn  sie  auch  dazu  nicht  mehr 
brauchbar  sind,  als  Eisenschrott  denselben  Werth,  den 
sie  vor  ihrer  Verwendung  als  Schwellen  besafsen. 

Das  Ruhrersche  Verfahren  besteht  darin,  den 
Schienenkopf  zu  einer  flachen  Platte  von  8  Zoll  Breite 
auszuwalzen,  welche  alsdann  die  Unterseite  der  Schwelle 
bildet.  Dies  s<dl  in  der  Weise  geschehen,  dafs  man 
die  Schienen  auf  Walzhitze  erwärmt  und  alsdann 
unter  eine  Walze  bringt,  welche  in  den  Schienen- 
kopf einen  centralen  Einschnitt  bis  zu  der  beabsich- 
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tigten  Tiefe  einarbeitet;  alsdann  passirt  die  Schiene 
einige  weitere  Walzen  von  specieller  Construction, 
welche  das  Metall  nach  aufsen  bis  aof  die  beabsich- 
tige Breite  drücken.  Eventuell  können  die  Schwellen 
«ich  durch  Befestigen  einer  Flufscisenplatte  nnf  dem 
Schienenkopf  hergestellt  werden. 


N.rh 


,Th»  Iron  and  Coal  Trade«  Kevlew'' 
T«m  Ib.  No»i-mb«r  1*01. 


Versehrte  Arbeitsgelegenheit  durch  die  preußische 
Staatselseubabnrerwaltaiig. 

Der  dem  Abgeordnetenhnuse  zugegangene  Bericht 
über  die  Rauthütigkeit  der  Staatseisenhahnverwaltung 
in  der  Zeit  vom  1.  Octobor  1900  bis  zum  30.  Sep- 
tember ltK>l  bemerkt  im  Eingange,  dafs  die  bis  zum 
Jahre  1885  bewilligten  Baucredite  sämmtlich  erledigt 
-;nd.  Auch  aus  den  Gesetzen  vom  7.  Mai  1885  und 
19.  April  1886  sind  nur  noch  geringfügige  Beträge  rück- 
>tändi.<:,  wahrend  das  Gesetz  vom  1.  April  1K87  seine 
vollständige  Erledigung  gefunden  hat.  Von  dienern  Zeit- 
punkt ab  sind  jedoch,  wie  aus  der  Nachweisung  der  durch 
besondere  Gesetze,  sowie  durch  das  Kxtrnordinarium 
des  Kisenbahnctats  erfolgten  Bewilligungen  hervorgeht, 
>«jri  dem  Oesammtbctrage  von  1  751  633691,00  #  nicht 
»eni^er  als  402300306,17  **  noch  nicht  verausgabt, 
»obei  es  besonders  auffällt,  dafs  nus  dem  Jahre  1890  91 
noch  der  erhebliche  Betrag  von  18000000  t.W  rück- 
ständig ist. 

Da  ilie  in  dieser  Landtagssession  vorgesehenen 
Mittel  für  die  Erweiterung  und  Vervollständigung  des 


Staatseisenbahnnetzes  und  die  Betheiligung  des  Staates 
an  dem  Bau  von  Kleinbahnen  im  Betrage  von  rund 
65  000  000  JK,  obgleich  auch  für  den  Ausfall  des  Vor- 
jahres bestimmt,  nur  etwa  *!*  des  Betrages  im  Jahre  1900 
erreichen,  so  kommt  es  allerdings  sehr  gelegen,  dafs  der 
i  noch  offene  Betrag  von  rund  402000000^  so  reich- 
liche Mittel  bietet,  um  dem  allgemeinen  Wunsche  auf 
beschleunigte  und  vermehrte  Arbeits- 
gelegenheit Rechnung  zu  tragen. 

!Ist  hiernach  anzunehmen,  dafs  die  Eisenbahn- 
verwaltung schon  in  ihrem  eigensten  Interesse  den 
Ueberflufs  an  Arbeitskräften,  die  ermäfsigten  Löhne,  und 
die  niedrigen  Preise  für  Eisenconstructionen,  Oberbau- 
materialien, Betriebsmittel  u.  s.  w.  der  grofsen  Erspar- 
nisse wegen  möglichst  ausnutzen  wird,  so  dürften  durch 
die  beschleunigte  Ausfuhrung  der  bis  auf  ein  Jahrzehnt 
und  noch  länger  zurückreichenden  Arbeiten  auch  die 
vielfachen  Klagen  über  Verzögerung  der  Eisenbahn- 
bauten und  der  Betriebseröffnung  der  betreffenden  Bahnen 
ihre  Krledigung  finden.  Ausserdem  erscheint  allerdings 
die  Krage  nicht  unberechtigt,  ob  es  sich  nicht  im  wirth- 
srhaftlithen  Interesse  wie  in  dem  der  Eisenbahn- 
verwaltung selbst  empfiehlt,  in  Zukunft  den  langen  Zeit- 
raum, welcher  in  vielen  Fällen  «wischen  Bewilligung 
der  Mittel  und  der  Ausführung  liegt,  durch  zweck- 
entsprechende Anordnungen  abzukürzen,  und  zu  diesem 
Behufe  insbesondere  die  allgemein  anerkannten  Mängel 
des  Enteignungsgesetzes,  durch  welche  die  Inangriff- 
nahme der  Bauten  nicht  selten  aufserordentlieb  verzögert 
wird,  zu  beseitigen. 

(Nach  der  „V«rk«hr»-Oorr«vondcBi".| 


Bliche 


W.Jutzi,  Leiter  de«  HandelstheÜB  der  Kölnischen 
Zeituntr.  Deutsches  Geld  und  deutsche  Währung. 
Leipzig  1902,  Dnncker  &  linmblot. 

Als  dem  Leiter  des  Handelsthcils  einer  hoch- 
angesehenen  Tageszeitung  dürfte  es  dem  Verfasser 
besonders  zustehen,  wirtschaftliche  Fragen  dem  all- 
gemeinen Interesse  zugänglich  zu  maehen.  Um  so 
mehr  ist  es  anzuerkennen,  wenn  er  sich  der  Aufgabe 
unterzogen  hat,  gerade  das  Wäh  r'ingN  prob  lern  in 
gemeinverständlicher  Fassung  weiteren  Kreisen  zu  er- 
schliefsen.  Nachdem  er  in  der  Schrift  zunächst  einige 
Grundbegriffe  des  Geld-  und  Währungswesens  erklärt 
hat,  bespricht  er  die  verschiedenen  Arten  des  Geldes 
in  der  deutschen  Währung:  Währungsfeld,  Srheide- 
eeld.  Creditgeld  sowie  die  Zahlungsmittel  und  Zahlungs- 
methoden  ;  zum  Schlufs  erörtert  er  in  ebenfalls  gemein- 
fsfslicher  Weise  die  Grundfragen  des  Währungsstreites. 
Die  beabsichtigte  Darstellung  ist  somit  auch  geeignet, 


schau. 

das  Verständnifs  der  mehr  theoretischen  Fragen  zum 
Kintritt  in  das  Studium  des  Geld-  und  Währungs- 
problems zu  erleichtern.  Dadurch,  dafs  im  Anhange 
die  gesummte  deutsche  Münz-  und  Bankgesetzgebung, 
einschliefslich  aller  neuesten  Erlasse,  enthalten  ist, 
wird  das  Werk  für  den  praktischen  Gebrauch  in  der 
Geschäftswelt  von  allergröfstem  Interesse.  Die  Sprache 
des  vortrefflichen  Buches  ist  eine  klare  und  liest  sich 
angenehm.  We  Ä«/art,ol,. 

Modmie  Schmiedekunst  im  neuen  Stil.  100  Tafeln 
mit  praktischen  leicht  ausführbaren  Vorlagen 
und  ausführlichen  Gewichts-  und  Stärkeangaben. 
Herausgegeben  von  J.  Fe  11  er,  Zeichenlehrer 
und  SchloBsermeister  in  Düsseldorf.  Lieferung 
2  bis  6.  12  Lieferungen  a  1  tM.  Verlag 
von  Otto  Maier  in  Ravensburg. 


Industrielle 


Rheinisch  -Westfälisches  kohleiisyndlcaL 

Der  Bericht  über  das  Jahr  1901  lautet  im  Wesent- 
lichen wie  folgt : 

.Zum  erstenmale  seit  dem  Bestehen  des  Syndicuts 
haben  wir  über  ein  Geschäftsjahr  Bericht  zu  erstatten, 
welche»  in  seinem  ganzen  Verlaufe  von  einer  aus- 
gesprochen weichenden  Conjnnctur  lu-herrseht  war. 
Die  etwa  mit  dem  Jahre  1896  einsetzende  Aufwärts- 


Kundsehau. 


bewegung  fast  der  gesammten  gewerblichen  Thätigkeit 
unseres  Vaterlandes  hatte  bekanntlich  nm  die  Mitte 
des  Jahres  1900  ihre  Endschaft  gefunden  und  einem 
Xiederganire  Platz  gemacht,  der,  wenn  auch  zunächst 
fast  unmerklich  einsetzend,  doch  im  Laufe  des  Berichts- 
jahres zu  einer  Geschäftsstocknng  und  damit  zu  einem 
Arbeitsmangel  führte,  wie  ein  solcher  seit  vielen  Jahren 
nicht  zu  verzeichnen  gewesen  ist.  Einem  blinden  Ver- 


Digitized  by  Google 


586   Stahl  und  Eisen. 


Industrieilt  Rundschau. 


W.  Jahrg.  Nr.  10 


trauen  auf  die  Stetigkeit,  ja,  auf  ein  weiteres  Steigen 
der  Conjunctur,  welches  bei  beständig  und  in  manchen 
Füllen  ungesund  steigenden  Preisen  der  Fabricate  zu 
einer  den  thatgär.hlichen  Bedarf  weit  überholenden 
Güterherstellung  geführt  hatte,  war  ein  ebenso  blindes 
Mifstrauen  gefolgt,  das  bei  der  Ueberlastnng  des 
Marktes  an  Fabricaten  auf  vielen  Gebieten  aufser- 
ordentliehe  Preisrückgang«'  hervorgerufen  hatte.  Krst 
gegen  Ende  des  Berichtsjahres  trat  allmählich  eine 
ruhigere  Benrtheilang  der  ganzen  Lage  ein,  so  dafs 
der  Tiefpunkt  als  erreicht,  wenn  nicht  überschritten, 
gelten  konnte.  Am  schwersten  ist  wohl  die  Eisen- 
industrie durch  die  l'ugunst  der  Verhältnisse  getroffen 
worden,  wobei  der  Mangel  an  festgefügten  Verbänden 
deutlich  in  die  Erscheinung  getreten  ist  Unter  dem 
Druck  dieser  Verhältnisse  konnte  der  Kohlenverbrauch 
seine  bisherige  Höhe  nicht  beibehalten,  und  während 
wir  bis  dahin  stets  von  einer  erfreulichen  Zunahme 
von  Förderung  und  Absatz  zu  berichten  hatten,  weist 
das  Berichtsjahr  die  erhebliche  Abnahme  der  Forde 
rnng  von  1  668972  t  —  3.20" >  gegen  das  Jahr  1900  auf. 

Die  aufaerordentlichen  Anforderungen,  die  der 
Kohlenverbrauch  in  den  letzten  Jahren  an  die  Leistungs- 
fähigkeit der  Kohlenbergwerke  gestellt  hat.  gaben 
Veranlassung  sowohl  zu  einer  beträchtlichen  Erweite- 
rung der  vorhandenen  Anlagen  als  auch  zur  Abteufung 
einer  erheblichen  Anzahl  neuer  Schächte  und  damit 
der  Erschliefsung  bisher  noch  nicht  in  Angriff  ge- 
nommener Kohlenfelder.  Es  sind  allein  von  den  dem 
Syndicat  angehörigen  Bergwerken  in  den  beiden  Jahren 
1900  und  1901  30  neue  selbständige  Förderanlagen  in 
Betrieb  genommen  worden,  wofür  zuzüglich  der  Be- 
willigungen für  die  Weiterentwicklung  der  Zechen  im 
Jahre  1900  eine  Erhöhung  der  Betheiligungsziffcr  um 

1  788  194  t  =  3,33  7»,  im  Jahre  1901  eine  solche  um 

2  578  422  t  =  4,60  %  satzungsgcmäfs  zugestanden  werden 
mufstc.  Während  wir  im  Jahre  1900  jedem  unserer 
Mitglieder  Aufträge  in  Höhe  seiner  vollen  Betheil  „ 
zifTer  zuweisen  konnten,  erschien  dieses  für  das 
richtsjahr  nach  Lage  der  Verhältnisse  von  vornherein 
unmöglich.  Wir  mulsten  vielmehr,  um  für  die  am 
1.  Januar  1901  in  Kraft  tretenden  neuen  Betheil  igungs- 
ziffern  einen  Ausgleich  zu  schaffen  und  die  Förderung 
der  voraussichtlichen  Aufnahmefähigkeit  des  Marktes 
anzupassen,  bereits  im  December  1900  beantragen,  für  das 
erste  Viertel  des  Berichtsjahres  eine  allgemeine  Förder- 
cinscliruitkung  von  10  7°  eintreten  zu  lassen.  Dieser 
Besch lufs  hat  in  Verkennnng  der  Gründe,  denen  er 
entsprungen  ist,  bekanntlich  in  Kreisen,  die  dem  Syndicat 
sonst  freundlich  gegenüberstanden,  zu  heftigen  An- 
griffen gegen  dasselbe  Veranlassung  gegeben. 


Man 

S  t  e  i  n  k  "  Ii  I  e  n  p  r  o  d  u  c  t  i  «  n  : 


hat  dabei  vollständig  aufser  Acht  gelassen,  dafs 
die  Einschränkungen  sich  immer  nur  auf  die  ße- 
theiligungsziffern  beziehen  und  dafc  es  sich  in  erster 
Linie  darum  handelte,  einer  weiteren  Steigerung  der 
Förderung  vorzubeugen,  zu  der  unsere  Zechen  infolge 
der  Erhöhung  der  Betheiligungsziffern  berechtigt  ge- 
wesen wären.  Wo  diese  Mehrförderung  neben  den 
Mengen,  die  infolge  der  zurückgegangenen  Besch äftigung 
der  kohlen  verbrauchenden  Indnstrieen  nicht  abgenommen 
wurden,  hätte  untergebracht  werden  können,  hat  man 
uns  leider  nicht  gesagt.  Die  Folge  hat  die  Kichtig- 
heit  des  Beschlusses  dargethan. 

Die  gesammte  Betheiligung  unserer  Mitglieder  be- 
trug bei  Gründung  des  SyndieaU  33  575  976  t  Ende 
1901  58til50O7t  Die  Förderung  des  Jahres  18M 
betrug  33  539  230  t.  die  Förderung  de«  Jahre»  1901 
50  4 1 1  5*26  t  Die  Betheilignngsziffer  ist  mithin  seit 
1893  um  25  039  031  t  -  74.57  7o.  die  Förderung  um 
10 872090  t  —  50.31  7»  gestiegen.  Der  Selbstverbraurli 
betrug  im  Jahre  1901  is  152532  t  gegen  14  199810  t 
im  Vorjahre  und  ist  also  um  1  047278  t  zurückgegangen. 

Während  die  gesammte  Steinkohlenproduction 
Preufsens  von  101 960 158  t  im  Jahre  1900  auf 
101203807  t  im  Jahre  1901,  also  nur  um  702  351  t  = 
0,75  %  zurückgegangen  ist,  Ober6ehlesien  seine  Produk- 
tion von  24829284  t  im  Jahre  1900  auf  25  251  943  t 
im  Jahre  1901  —  1,70  %  «teigern  konnte,  ist  diejenige 
des  Ruhrkohleubeckens  von  00119378  in  1900  auf 
59004  609  in  1901.  also  um  1114  769  t  =  1,85%  ge- 
wichen. Die  Förderung  der  Syndicatszechen  ist  von 
52080898  t  in  1900  auf  50  411  926  t  in  1901  =3,20  ".. 
zurückgegangen  und  hat  damit  leider  eine  erhebliche 
Verschiebung  zu  ihren  Ungunsten  in  ihrem  Verhältnis 
zu  der  Gesammtfördcrung  Preufsens  an  Steinkohlen 
erfahren,  während  es  uns  bis  dahin  möglich  gewesen 
ist,  die  procentuale  Ziffer  fortdauernd  langsam  zu  steigern. 
Der  Grund  hierfür  liegt  einmal  in  der  aufserordent- 
licheu  Bedeutung,  welche  die  Koksherstellung  für  die 
im  Syndicat  vereinigten  Fettkohlenzechen  besitzt  dann 
aber  auch  darin,  dafs  die  dem  Syndicat  nicht  ange- 
hörigen Zechen  des  Hnhrkohlenbeckens  ihre  Förderung 
ohne  irgendwelche  Kucksicht  auf  die  zurückgegangene 
Aufnahmefähigkeit  des  Marktes  ganz  erbeblich  ge- 
steigert haben,  so  dafs  dieselbe  im  Jahre  1901  14.6  7' 
des  hiesigen  Kcviers  beträgt,  während  sie  im  Vor- 
jahre nur  13,4  7«  ausmachte.  Die  Förderung  der 
aufserbalb  des  Svnicnts  stehenden  Zechen  hat  im  Jahre 
190!  die  bemerkenswerthe  Höhe  von  8556  765  t  erreicht. 
Die  nachstehende  Zusammenstellung  veranschaulicht 
die  Entwicklung  der  Steinkohlenproduction  in  den 
ausschlaggebenden  einheimischen  Steinkohlenrevieren : 
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40  734  027 

57,66 

35  04  4  225 

49,61 

6  591  862 

9.33 

17  204  672 

24,35 

1895  .  . 

72  021  509 

41  734  027 

57,47 

35  347  730 

48,67 

6  t:  HO  098 

9,48 
9.75 

18066  401 

24.88 

1896  .  . 

78993  655 

45008  600 

50.98 

38  910  112 

49.26 

7  705  671 

19  613  189 

24,83 

1897  .  . 

84  253  393 

48  519  899 

57.59 

42  195  352 

50,08 

H  258  404 

9,80 

20  627  961 

24,48 

1 898  ,  , 

89  573  528 

51  306  294 

57,28 

44  H4i5  530 

50.09 

H  768  562 

9,79 

22  489  707 

25,11 

1899  . 

94  740  K29 

55  072  422 

58.13 

48  024  014 

50.69 

9  025  071 

9,53 

23  470  095 

1900  .  . 

101  906  I5H 

00  1I9  37N 

58.96 

52  <  '80  89h 

5l,o8 

9  397  253 

9,22 

24  829  284 

24^35 
24,!»5 

1901   .  . 

hm  aus* «07 

59O04  609 

68,*» 

50  411  926 

49.81 

9  370  023 

9,26 

25  251943 

Auf  dem  (iebiete  des  Eisenbabntarifwcsetis  ist 
nur  insofern  eine  Aenderung  eingetreten,  als  bei  der 
auf  Verlangen  der  belgischen  Stantsbabn  stattgehabten 
Durchsieht  der  rheinisch-westfälisch-belgischen  Kohlen- 


tarife  neben  einige«  Eriiiäfsigungeu  auch  mehrfache 
Erhöhungen  der  Eisenbahnfrachtsätze  eingetreten  sind, 
welche  uns  veranlassen,  uns  für  unsere  Kohlensetiduugen 
nach   Belgien  mehr  als  bisher  des  Wasserweges  zu 
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Gleichzeitig  wurde  durch  den  neu  bearbeiteten 
Tarif  für  die  Beförderung  belgischer  Kohlen  nach  Nord- 
westdeutschland das  den  herrischen  Kuhlen  geöffnete 
Absatzgebiet  noch  bedeutend  erweitert.  Die  am 
12.  October  1900  den  ausländischen  Kohlen  gewährte 
Frsehtermäfsignng  für  die  Einfuhr  über  die  deutschen 
Seehäfen  und  die  Umschlagsplätze  an  binnenländischen 
Wasserstrafsen  hat  zwar  keinerlei  fühlbare  Wirkungen 
gehabt;  gleichwohl  mufs  der  deutsche  Kohlenbergbau 
«Iringeod  wünschen,  dafs  diese  Ermutigung,  welche 
Iiis  October  1902  gewährt  worden  ist,  nicht  wieder 
erneuert  werde,  da  bei  der  erhöhten  Leistungsfähigkeit 
'ies  heimischen  Bergbaues  die  Gründe  für  diese  Mala- 
rrgel  nicht  mehr  vorhanden  sind.  Dagegen  können 
wir  aber  nicht  unterlassen,  immer  wieder  darauf  hin- 
zu» eisen,  dafs  unsere  gesummte  Industrie  dringend 
fitier  Ermäfsigung  der  trachten  bedarf,  wenn  sie  auf 
fit  Dauer  und  auch  in  Zeiten  des  Darniederliegens 
wettbewerbsfähig  bleiben  soll,  dafs  dieses  aber  in  erster 
Linie  nur  erreicht  werden  kann,  wenn  das  Eisenbahn- 
netz eine  Ergänzung  durch  leistungsfähige  Wasser- 
straßen erfährt.  Der  Wasserstand  des  Rheins  ist  im 
ranzen  Verlauf  des  Berichtsjahres  ein  aufsergewöhnlieh 
r  gewesen.  Die  Ausfuhr  an  Kohlen,  Koks  und 
Briketts  zu  den  Kheinhäfen  hat  im  Jahre  1901  8749613  t 
gegen  8242139  t  im  Vorjahre  betragen  und  ist  also 
am  507474  t  m  6,16  */»  gestiegen.  Der  Verkehr  auf 
fiem  Dortmund- Kms-Kanal  hat  sich  im  Berichtsjahre 
-•rfrenlich  gehoben.  Der  Betrieb  ist  durch  Eis  vom 
1.  Januar  bis  4.  März,  also  62  Tage,  und  im  December 


nochmals  3  Tage,  zusammen  also  65  Tage,  gesperrt 
gewesen.    Der  Betrieb  des  Schiffshebewerke«  bei  Hen- 
richenburg war  durch   eine   nothwendige  Hepar 
vom  30.  September  bis  3.  October  unterbrochen. 
Seit  Eröffnung  des  Kanals  wurden  befördert: 


1888 


1900 
1901 


tu  IkTJ 

55  000  t 
102  500  t 
292  846  t 
427  715  t 


zu  Thal 

64  500  t 
98  000  t 
183  593  t 
258  199  t 


Die  westfälische  Transport- Aktiengesellschaft  war 
an  diesem  Verkehr  mit  42491  t  in  1809,  116969  t  in 
1900  und  15(6266  t  in  1901  betheiligt 

Bei  der  Abnahme  des  Inlandsverbrauchs  haben 
wir  den  Verkauf  nach  aufserdeutschen  Ländern  nach 
Möglichkeit  zu  steigern  gesucht,  und  wenn  uns  dieses 
nicht  in  höherem  Mal'se  gelungen  ist,  so  liegt  der 
Grund  dafür  hauptsächlich  in  dem  starken  Wettbewerb 
Englands.  Von  dem  Oesamintversand  des  Syndicats 
von  37068089  t  im  Jahre  1901  sind  16,36  */#  nach 
aufserdeutschen  Ländern  gegangen  gegen  16,47  7»  im 
Vorjahre,  während  dieser  Antheil  in  1899  16°/«,  in 
1H98  16,8°/.,  1897  15,7  >,  1890  15,9  s*  betragen 
hat.  In  Procent  ausgedrückt,  ist  der  Absatz  im  In 
lande  um  3,23  °/«  gefallen,  nach  dem  Ausland.'  um 
3,45  w/o  gestiegen.  Die  nachstehende  Tabelle  gestattet 
einen  Vergleich  des  Absatzes  nach  dem  In-  nnd  Aus- 
lände bei  den  staatlichen  Gruben  an  der  Saar,  den- 
jenigen Oberschlesiens  sowie  den  Syndicatszechen. 


Es  setzten  ah 

i.V.: 

1898 

1899 

1TO1 

i 

■ 

t 

»/• 

i 

*. 

nach  Deutschlund 

'lie  fiscalischen  Saargruben  . 

6473100 

B4,8 

6762500 

85,1 

7078400 

KT),!* 

7880600 

87,6 

die  fiscalischen  Gruben  Ober- 

3923661 

H7,2 

4140910 

*k.:> 

4885879 

80,5 

4419410 

{«1,5 

2ti674408 

27S65H17 

83,2 

86678888 

64,0 

32037841 

84,5 

31004135 

83,6 

Dach  dem  Ausland 

l<e  fiscalischen  Saargriiben  . 

115040t» 

15,1 

1181800 

14,9 

1160400 

14.1 

1038500 

12.4 

'lie  fiscalischen  Gruben  Ober- 

Schlesiens   

575582 

12,8 

54831 Mt 

11,7 

.".1 11168 

H>,5 

462777 

'•'.5 

das  Svndicat  

40040M 

15,7 

.">»  144660 

l'l.H 

5648335 

16,0 

:>sniitt;i 

15,5 

0<>63{*ö4 

16, 1 

Der  Verbrauch  Deutschlands  an  Steinkohlen  be- 
trug im  Jahr  1901  0944815  t;  er  ist  um  1860880t 
sa  1,92%  gegen  das  Jahr  1900  zurückgegangen. 

Unsere  gesammte  überseeische  Ausfuhr,  die  von 
160658  t  in  1800  auf  188788  t  in  1900  zurück- 
gegangen war,  hat  im  Jahre  1901  181  010  t  betragen, 
»«bei  zu  bemerken  ist,  dafs  zum  Verbrauch  der  deut- 
schen Flotte  in  Kiautschau  im  Berichtsjahre  nur  900  t 
inm  Versand  gelangten,  während  im  Vorjahre  noch 
"0962  t  dahin  versandt  wurden. 

Der  Hamburger  Markt  einschliefslich  des  Um- 
•rhlagsverkehrs  nach  der  Altona-Kieler  und  Lübeck- 
Buchener  Bahn  und  elbaufwärts  hat  im  Jahre  1901 
l  "24 000 1  £Cgcn  1598200  t  im  Vorjahre  aufgenommen.  I 

Die  Einfuhr  amerikanischer  Kohlen  über  den 
Hamburger  Hafen  ist  widtr  Erwarten  und  begünstigt 
'lorch  billige  Seefrachten  von  4499  t  im  Vorjahre  auf 
14076  t  im  Jahre  1901  gestiegen.  Dieselbe  hat  zum 
irotsen  Theil  aus  Anthracitkohlen  bestanden,  deren 
Qualität  dem  Vernehmen  nach  im  allgemeinen  befriedigt 
hat.  wenn  auch  der  hohe  Aschengehalt  der  Kohlen 
bemängelt  wurde. 

Die  Gesammteinfuhr  amerikanischer  Kohlen  nach 
Deutschland  ist  von  10756  t  im  Jahre  1900  auf 
4*601  t  im  Jahre  1901  gestiegen.  Ein  erheblicher 
Theil  davon  ist  durch  unsere  grofsen  Schiffahrtsgesell- 
•«haften  lediglich  infolge  ungenügender  Rückfrachten 
herangebracht  worden. 


Trotz  dieser  erhöhten  Einfuhr  amerikanischer 
Kohlen  im  Jahre  1901  sind  wir  auch  heute  noch  der 
in  unserem  vorjährigen  Bericht  niedergelegten  Ansicht, 
daf*  der  deutsche  Berghau  eine  Einfuhr  amerikanischer 
Kohlen  in  gröfserem  Mafsstahe  nicht  zu  befürchten  hat. 

Unser  Absatz  nach  Holland  und  Belgien  hat  be- 
tragen in  1898  5  027  934  t  in  1899  5  135  437  t,  in 
1!KK)  5274431  t,  in  1901  5386137  t.  - 

Wenn  wir  leider  einen  Rückgang  des  Absatzes 
gegen  das  Vorjahr  zu  verzeichnen  haben,  so  hat  doch 
Her  Kohlenbergbau  infolge  des  festen  Gefüges  seiner 
Syndicatc  bei  weitem  nicht  in  dem  Mafse  unter  der 
rückläufigen  Conjunctur  zu  leiden  gehabt,  wie  dieses 
ohne  dieselben  zweifellos  der  Fall  gewesen  wäre,  und 
ist  besonders  vor  einem  sonst  unvermeidlichen  Preis- 
sturze seiner  Erzeugnisse  bewahrt  geblieben.  Wir 
dürfen  hier  wohl  an  die  lange  Reihe  von  Jahren  vor 
dem  Bestehen  des  Syndicats  erinnern,  in  denen  die 
Kohlenindnstrie  stets  am  meisten  unter  einer  un- 
günstigen Marktluge  zu  leiden  gehabt  hat  und  eine 
sehr  grofse  Anzahl  Zechen  fast  ohne  jede  Rente 
arbeitete. 

Am  schwersten  ist  die  Eisenindustrio  von  der 
rückgängigen  L'onjunctur  betroffen  worden.  Bei  der 
außerordentlich  starken  Concurrens,  die  sich  die  Werke 
untereinander  selbst  mangels  einer  geschlosseneu  Ver- 
kaufsorganisation machten,  haben  sich  in  vielen  Ar- 
tikeln, sowohl  im  Inlande  wie  im  Auslande,  geradezu 
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ruinöse  Preise  herausgebildet.  Wir  haben,  uro  die 
Eisenindustrie  in  ihren  Bemühungen  um  Hereinholung 
von  Auslandsgeschäften  zu  nnterstützen  uml  ihr  da- 
durch zn  ermöglichen,  einen  Ausgleich  fiir  den  Miixier- 
absatz  im  Ialaude  zu  schaffen,  wieder  Ausfuhrvergütougcn 
bewilligt.  Wir  dürfen  feststellen,  dufs  dadurch  für 
die  Beschäftigung  der  Werke  und  damit  für  den  Kohlen- 
verbrauch ein  günstiger  Erfolg  erzielt  worden  ist. 

Eine  erhebliche,  durch  den  Rückgang  des  Güter- 
austausches herbeigeführte  Verliilligung  der  Seefrachten 
und  dadurch  begünstigte  fortgesetzte  l.eerverkiiufe 
englischer  Kohlenexporteure  haben  leider  Uberall,  wo 
wir  mit  der  englischen  Concurrenz  zn  kämpfen  haben, 
ein  beständiges  Abbröckeln  der  Preise  hervorgerufen. 
Erst  mit  der  Einführung  des  von  der  englischen 
Regierung  zur  Deckung  der  Kosten  des  südafrikani- 
schen Krieges  beschlossenen  Ausfuhrzolles  von  1  sh. 
a.  d.  Tonne  Kohlen  gestaltete  sich  dieses  Verhältnifs 
für  uns  etwas  günstiger.  Immerhin  blieben  die  Preise 
an  den  Verbrauehsorten  auf  einem  Stande,  welcher 
uns  bei  den  für  uns  darauf  lastenden  hohen  Eisenbahn- 
fraehten  nennenswert!»-  Ausfülle  gegen  das  Vorjahr 
brachte.  Eine  Besserung  dieser  Verhältnisse  dürfte 
unseres  Erachtens  erst  mit  einer  allgemeinen  Wieder- 
belebung der  geschäftlichen  Thätigkeit  im  internatio- 
nalen \  erkehr  zu  erwarten  sein ;  damit  würde  auch 
wohl  der  Druck  schwinden,  der  auf  fast  unserer  ge- 
samtnfen  heimischen  Industrie  leider  auch  heute  noch 
lastet.  Ueber  den  Zeitpunkt,  für  welchen  die  Besserung 
in  Aussieht  zu  nehmen  sein  dürfte,  möchten  wir 
uns  indefs,  vorläufig  wenigstens  noch,  eines  Urtheils 
enthalten." 

Accumulatoreii-  Fabrik  Actiengesellschart,  Berlin. 

In  den  drei  Betriebsstätten  Hagen  i.  W.,  Hirsch- 
wang und  Budapest  wurde  in  der  Geschüftsperiodc 
vom  1.  Juli  bis  HI.  December  DHU  ein  N'ettouiiisatz 
5610100..*.  gegen  5409900  t*  in  den  gleichen 


Monaten  des  Vorjahres  eniclt.  Der  Vortrag  vom 
1.  Juli  1901  beträgt  Hl  81 1,76  M-,  der  l  eberschafc 
448585,95  .V,  zusammen  480397,71  .*.  Hiervon: 
4 v/»  des  eingezahlten  Kapitals  als  Gewinnanteil  an 
die  Actionäre  pro  rata  temporis  =  125000  .*,  vertrag- 
liche Tantieme  an  den  Vorstand  43 333.33.*,  Tantieme 
an    den    Aufsiehtsrath    18750  »i  %  Supenlivi- 

dende  auf  das  eingezahlte  Kapital  pro  rata  temporis 
—  187  500  c*,  (iratificationen  50000  .*,  Ergänzung 
des  Dispositionsfonds  2091,32..*,  Zuweisung  zum  PomU 
der  eventuell  zu  gründenden  Pensions-  und  Wittwen- 
und  Waisen-Kasse  25000  .*,    Vortrag  28  723,06 

Actlengeaellschaft  fllr  Hüttenbetrieb  zu  Neiderich. 

Unter  dieser  Firma  ist  in  das  Handelsregister  zu 
Ruhrort  eine  neue  Actiengesellschaft  eingetragen  worden. 
Der  Gegenstand  lies  Unternehmens  ist  in  der  Haupt- 
sache die  Uebernahme  und  der  Kortbetrieb  der  in 
Weiderich  von  der  Gewerkschaft  Vereinigtes  Gladbeck 
in  Gladbeck  i.  W.  begonnenen  Hochofen-Anlagen  mit 
allem  Zubehör.  Das  Grundkapital  beträgt  1,5  Millionen 
Mark.  Die  Gründer  sind  die  Gewerkschaft  Vereinigtes 
Gladbeck,  die  offene  Handelsgesellschaft  Thyssen  4t  Co. 
in  Mülheim  a.  d.  lt.,  der  Kaufmann  Fritz  Thyssen- 
Duisburg,  der  Generaldireetor  Fritz  Sültemeyer-Bruck 
hausen  bei  Kuhrort  nnd  der  Director  Conrad  Verlohr 
Meiderich.  Die  Gründer  haben  sämmtliche  Actien 
übernommen.  Die  Gewerkschaft  Vereinigte»  Gladbeck 
bringt  ihre  in  den  Gemeinden  Meiderich,  Oberhausen 
und  Hamborn  gelegenen  Grundstücke  nebst  den  darauf 
befindlichen  Gebäuden  und  Anlagen,  namentlich  dem 
in  der  Errichtung  begriffenen  Hochofenwerk,  gegen 
Gewährung  von  1000  Actien  zu  1000  M  in  die  Gesell- 
schaft ein.  Der  Gesammtgründungsaufwand  beträgt 
26  138  Die  Mitglieder  des  ersten  Aufaichturathes 
sind:  Fabrikbesitzer  August  Thyssen  in  Mülheim  an 
der  Ruhr,  Fabrikbesitzer  Josef  Thyssen  in  Mülheim 
an  der  Rnhr  und  Kaufmann  Fritst  Thyssen  in  Duisburg. 
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Verein  deutscher  Eisenhüttenleute. 

Aenderungeu  Im  Mitglieder-Verzelchnifs. 

Arn»,  Hiittendirector,  GleiwiU.  O.S. 

Becker,  It.,  Director,  Geschäftsführer  des  rheinisch- 
westfälischen  Roheiseiisyudicnts,  Düsseldorf. 

Forter,  Samuel,  Mechauieat  •  Engineer.  Westingln»use 
Bnilding.  Pittsburg,  Pa. 

<iShry,  Ernst,  Ingenieur,  Director  der  Stahl-  und  Eisen- 
werke Dahlhausen,  Dahlhausen  Ruhr. 

(iretnler,  Ingenieur,  Schladern  a.  d.  Sieg. 

Holz,  Otto,  dipl.  Ingenieur,  Kapfenherg,  Steiermark. 

Karner,  Alois,  Dr.  jur.,  Hütteningenieur,  Charlotten- 
burg,  Galvanistr.  18  III. 

Kant,  Karl,  Regierungsbauführer.  Ingenieur  der  Hahn- 
schen  Werke,  Grofscnbaum. 

Klaulee,  Ernst,  i.  F.  Wlozlaweker  Drahtwerk.  ('.  Kluuke, 
Wlozlawek,  Gouv.  Warschau. 

Kordt,   .].,   Ingenieur.   Düsseldorf.   S.-hüfcrstrafse  10. 

ftoewende,  C,  Ingenieur.  Chemiker.  Riga.  gr.  König«str.37. 

Slonqtnnst,  faul.  Ingenieur  des  Miltes.  Echternach 
(Luxemburg). 

Rod',  Theodor,  Ingenieur,  Witten  a.  d.  Ruhr,  Kirch- 
hofstr.  115. 


Huppert,  <).,  Ingenieur,  Remscheid.  Blumenstrafse  24. 
Schulte,  Wilhelm,  Stadtchemiker.  Bochum,  Märkische 
straise  5. 

Siegen,  Camille,  Ingenieur,  Luxemburg. 

StÖrhnann,    Paul,    Hochofenchef  der  von  Rollsrhen 

Eisenwerke,  l'hoindez,  Canton  Bern.  Schweiz. 
Torkar,  Frans,  Ingenieur,  Graz,  Steirergasse  79. 

Neue  Mitglieder: 

Badu,  Sil,  Ingenieur  der  Cambria  Steel  Comp.,  John 

stown  Pa.,  707  Homer  Street. 
Dxmne,   Hermann,   Ingenieur-Chemiker,  (»strowircer 

Hochofenwerke.   Ostrowiec,    Gouv.  Radom,  Ru**-- 

Polen. 

Faber,  eand.  ehem.,  Betriebsassistent  b.  d.  Ogtrowiecer 
Hoehofenwerken,  Ostrowiec,  Gouv.  Radom.  Russ. 
Polen. 

.  Koslowski,   B.,   Betriebsingenieur  bei   Fried.  Krupp. 

Rüttenscheid  bei  Essen.  Andreasstr.  38. 
Sossol,  Bruno,  Ingenieur  der  Cambria  Steel  Comp.. 

Johnstown  Pa..  113  Cherry  Street 
liöt'ier,  Mar,  Landrath  u.  ü.,' Mitglied  des  Direetoriunis 

der  Firma  Fried.  Krupp,  Essen-Ruhr. 
Treck,  Heinr.,  Generaldireetor  der  rus«.  Maschinenbau 

Gi  sellschaft  Hartmann,  I.tigansk. Gouv.  Ekaterinoslaw. 
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FÜR  DAS  DEUTSCHE  EISEN  HÜTTENWESEN. 

Redigirt  yon 

Ingenieur  E.  Schrödter,  Generalsecretär  Dr.  W.  Beumer, 

Gwchirtafahrer  de«  Vereins  deutscher  ElsenhDttenleute        Geschäftsführer  der  Nordweltlichen  Gruppe  det  Verein 

deutscher  Elsen-  und  Stahl -Industrieller, 

Theil  fflr  den  wirthschaftliehen  Theil. 


-Varia*  TOD  A.  B*f  »1  fal  DOaMldorl 


Nr.  U.  1.  Juni  1902.  22.  Jahrgang. 


Das  höhere  hüttenmännische  Unterrichtswesen  in  Preufsen. 


fuJajKer  „Verein  deutscher  Eisenhfittenleute" 
liat  an  den  Minister  fBr  Handel  nnd 

vJSyPcZ  Gewerbe  Excellcnz  Möller  die  nach- 
folgende  Eingabe  gerichtet: 

Düsseldorf,  den  14.  Mai  1902. 

„Euerer  Excellenz 

ist  ans  denn  reichen  Schatze  der  Erfahrungen, 
welche  Sie  wahrend  Ihrer  langjährigen  Thätig- 
ktit  in  der  Industrie  zn  sammeln  Gelegenheit 
hatten,  bekannt,  welch  großartigen  Aufschwung 
das  Eisenhüttenwesen  unseres  Vaterlandes  in  den 
letzten  Jahrzehnten  genommen  hat. 

Während  zu  Anfang  der  1880er  Jahre  die 
Eisenerzeugung  Grofsbritanniens  noch  um  ein 
Vielfaches  der  unsrigen  tiberlegen  war,  und  die 
deutschen  Eisenhüttenleute  zu  ihr  als  einem 
scheinbar  anerreichbaren  Vorbild  emporblickten, 
in  es  ihnen  seither  durch  rastlose  Arbeit  ge- 
langen, die  deutsche  Roheisenerzeugung  so  zn 
vergrößern,  dafs  sie  derjenigen  Grofsbritanniens 
Dicht  mehr  viel  nachsteht,  und  die  deutsche  Stahl- 
erzeugung so  zu  steigern,  dafs  Bie  bereits  im 
Jahre  1894  diejenige  genannten  Landes  über- 
%e)t  hat. 

Dieses  Ergebnifs  darf,  ohne  dafs  die  Eisen- 
h&ttenlente  sich  eigener  Ueberhebung  schuldig 
machen,  als  um  so  bemerkenswerther  bezeichnet 
werden,  als  unsere  heimische  Industrie  einmal 
damit  zu  rechnen  hat,  dafs  unsere  hauptsäch- 
lichen Kohlen-  und  Eisensteinvorkommen  räumlich 
voneinander  sehr  entfernt  sind  und  ihr  im  Ver- 
gleich zu  anderen  Ländern  hohe  Frachtkosten 
erwachsen,    nicht   nur,   um    die  Rohstoffe  am 

XI.» 


Huttenplatz  zu  vereinigen,  sondern  auch,  um  die 
Fertigerzeugnisse  an  die  See  zu  schaffen.  Das 
andere  Mal  fällt  für  unsere  Eisenhütten  ungünstig 
in  die  Wagschale,  dafs  unsere  Eisenerze  einen 
sehr  geringen  Gehalt  an  metallischem  Eisen 
besitzen  nnd  zum  weitaus  grüfsten  Theile  z.  B. 
nicht  einmal  die  Hälfte  des  Metallgehaltes  auf- 
weisen, welcher  die  Erze  im  Seengebiet  der 
Vereinigten  Staaten  Nordamerikas  auszeichnet, 
sie  daher  bei  der  Verhüttung  naturgemäfs  grösse- 
ren Brennstoffaufwand  bedingen  als  diese  und 
ferner  auch  die  Transportkosten  sich  dadurch 
höher  gestalten,  dafs  der  hohe  Procentsatz  der 
Nebenbestandtheile  als  todte  Last  mitgefahren 
werden  mufs. 

Wenn  trotz  dieser  Ungunst  der  natürlichen 
Verhältnisse  es  der  heimischen  Eisenindustrie 
gelungen  ist,  die  heutige  hohe  Entwicklung  zu 
erreichen,  so  ist  sie  sich  wohl  bewnfst,  dafs 
dieser  Erfolg  nicht  in  letzter  Linie  den  gründ- 
lichen wissenschaftlichen  Kenntnissen  ihrer  tech- 
nischen Kräfte  zuzuschreiben  ist,  nnd  sio  dafür 
der  treuen  und  unermüdlichen  Mitarbeit  der 
Lehrkräfte  an  unseren  technischen  Hochschulen 
zu  Dank  verpflichtet  ist. 

Wir  können  aber  nicht,  umhin,  Ew.  Excellenz 
Aufmerksamkeit  anf  den  Umstand  hinzulenken, 
dafs  unsere  Kreise  von  banger  Sorge  erfüllt 
werden,  wenn  sie  in  die  Zukunft  blicken.  Unsere 
Eisenindustrie  hat  sich  ihrer  Bedeutung  und 
Leistung  nach  in  den  letzten  drei  Jahrzehnten 
etwa  vervierfacht;  die  Anforderungen,  welche 
an  die  Eisenhüttenleule  in  Bezug  auf  ihre  chemi- 
schen  wie  mechanisch -technischen  Leistungen 
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gestellt  werden,  Bind  damit  von  Tag  zn  Tag  ge- 
stiegen, nnd  das  Eisenhüttenwesen  hat  sich  in  eine 
Reihe  von  Specialfachgebieten  aufgelöst,  die  zur 
Heranbildung  von  ebenso  vielen  Specialtechnikern 
geführt  hat ;  in  den  chemischen  Laboratorien  unserer 
Hüttenwerke  werden  taglich  Hunderte  von  Ana- 
lysen ausgeführt ;  die  den  Chemikern  obliegenden 
Aufgaben  erstrecken  sich  nicht  allein  auf  die 
Beobachtungen  und  Verbesserungen  der  Hütten- 
processe  selbst,  sondern  auch  auf  die  Verwerthung 
der  Nebenerzeugnisse.  Die  gröfsten  Fortschritte 
sind  auf  mechanisch-technischem  Gebiete  in  der 
weiteren  Ausbildung  der  vorhandenen  Verfahren 
hinsichtlich  Erzielung  Btets  gröTserer  Hassen 
gemacht  worden;  bei  unseren  Hochöfen  spielen 
die  mechanischen  Transportvorkehrungen  eine 
ständig  wachsende  Rolle,  in  unseren  Stahl- 
und  Walzwerken  haben  die  zur  Verarbeitung 
des  Walzgates  in  Dienst  gestellten  Kräfte 
in  steigendem  Mafse  zugenommen,  und  nur  die 
Werke,  welche  sich  mit  den  leistungsfähigsten 
maschinellen  Einrichtungen  versehen,  sind  auf 
die  Dauor  fähig,  in  dem  scharfen  Wettbewerbs- 
kampf erfolgreich  zu  bestehen. 

Dagegen  sehen  wir  —  und  das  ist  der  Gegen- 
stand unserer  Sorge  für  die  Zukunft  —  dafs 
in  der  Organisation   des  das  Eisenhüttenfach 
betreffenden  Unterrichts wesens  auf  unseren  tech- 
nischen  Hochschulen   und   Bergakademien  ein 
fast  vollständiger  Stillstand  eingetreten  ist.  Wir 
richten  an  Ew.  Excellenz  die  ganz  ergebene  Bitte, 
hochgeneigtest  Schritte  zu  thun,  um  die  Unter- 
richtsfächer für  Eisenhüttenwesen  auf  unseren 
höheren  technischen  Schulen  den  Bedürfnissen 
entsprechend  auszustatten. 
Wir  haben  uns  gestattet,  an  Se.  Excellenz 
den  Herrn  Hinister  der  geistlichen,  Unterrichts- 
und Hedicinal-Angelegenheiten  dieselbe  Bitte  zu 
richten  und  fügen  noch  sehr  ergebenst  hinzu, 
dafs  für  den  Fall  Ew.  Excellenz  eine  Besprechung 
mit  Männern  der  Praxis  zur  Herbeiführung  einer 
geeigneten  Organisation  für  angezeigt  halten, 
wir  uns  gern  hierzu  zur  Verfügung  stellen." 

Eine  ähnliche  Eingabe  ist  gleichzeitig,  wie 
aus  dem  Schreiben  selbst  hervorgeht ,  an  den 
Hinister  der  geistlichen,  Unterrichts-  und  Medicinal- 
Angelegeuheiten  Excellenz  S  t  u  d  t  gerichtet 
worden. 

Bei  der  Erörterung  über  das  technische  Hoch- 
schulwesen im  Preußischen  Abgeordnetenhause  am 
17.  Härz  1**02  wies  der  Abg.  Dr.  Paasche 
in  zutreffender  Weise  darauf  hin,  dafs  im  preufsi- 
schen  Etat  für  das  technische  Unterrichtswesen, 
d.  h.  hier  für  die  technischen  Hochschulen,  eine 
Ausgabe  von  etwa  2  870  00t»  M  eingesetzt  ist, 


dafs  davon  aber  noch  ein  Einnahmeposten  von 
etwa  840  600  Ji,  der  nach  Wissen  des  sprechenden 
Abgeordneten  ausschließlich  aus  den  Collegien- 
gel  dem ,  die  an  den  Hochschulen  von  den  Sto- 
direnden  gezahlt  werden  und  in  die  Staatskasse 
fliefseri,  in  Abzng  kommt,  so  dafs  sich  der 
eigentliche  Staatszuschufs  für  die  technischen 
Hochschulen  nur  auf  den  verhältnifsmäfsig  ge- 
ringen Betrag  von  1  728  650  beläuft.  „Das 
ist,"  fuhr  er  wörtlich  fort,  „wenn  Sie  dem  gegen- 
über halten  den  Staatszuschufs,  den  die  Univer- 
sitäten erfordern,  der  sich  gegenwärtig  auf  über 
10  Hillionen  Hark  beläuft,  doch  noch  immer  eine 
verhältnifsmäfsig  geringe  Snmme,  namentlich, 
wenn  Sie  gütigst  erwägen,  dafs  wir  jetzt  an  den 
drei  preufsischen  technischen  Hochschulen  etwa 
j  7300  Studirende  haben,  und  dafs  die  Gesammt- 
j  zahl  der  Studirenden  an  den  preufsischen  Uni- 
versitäten etwas  über  17  000  beträgt.  Wollte 
man  es  ausrechnen,  so  kommt  von  dem  Staats- 
zuschufs auf  den  technischen  Hochschüler  ein 
Betrag  von  etwa  240  <~Mt  während  man  für  jeden 
Studirenden  an  preufsischen  Universitäten  etwa 
580  cS  aus  Staatsmitteln  zahlt. 

Nun  unterschätze  ich  ganz  gewifs  nicht  die 
hohe  und  grundlegende  Bedeutung  unserer  Uni- 
versitätsstudien  und  denke  gar  nicht  daran,  den 
Universitäten  in  irgend  einer  Form  das  zu  ent- 
ziehen oder  ihnen  mifsgönnen  zu  wollen,  was 
ihnen  durch  den  Etat  bewilligt  ist.  Im  Gegen- 
theil,  wir  können  für  die  Zukunft  unseres  Volkes 
nicht  besser  sorgen,  als  wenn  wir  die  „ Grund- 
I  lagen u  unserer  Volksbildung  und  des  geistigen 
j  Fortschrittes  immer  weiter  zu  festigen  suchen. 

Aber  ich  meine,  aus  den  Zahlen  geht  doch  hervor, 
[  dafs  wir  auch  für  die  technischen  Hochschulen 
|  in  ähnlichem  Hafse  zu  sorgen  haben,  um  so 
mehr,  da  ihnen  leider  die  alten  Stiftungsfonds 
fehlen ,  die  für  einzelne  Universitäten  einen 
ziemlich  bedeutenden  Kostenzuschufs  liefern. k 

Die  Ausführungen  des  Abg.  Dr.  Paasche 
gelten  in  gleicher  Weise  wie  für  die  technischen 
Hochschulen  auch  für  die  Bergakademien,  welch' 
letztere  bei  der  Verleihung  der  Doctorwürde 
schon  zu  kurz  gekommen  sind.  Bei  der  viel- 
seitigen Ausbildung,  die  dem  Hüttenmann  zu  tbeil 
werden  mnls,  ist  die  Lösung  einer  zweckmäßigen 
hüttenmännischen  Ausbildung  gar  nicht  leicht. 
Wir  sind  aber  überzeugt,  dafs  unsere  Les*>r 
einig  sind  mit  uns  in  der  Ansicht,  dafs  eine  Neu- 
gestaltung und  weitere  Ausbildung  des  höheren 
l'nterrichtswesenB  für  den  Hüttenmann  unabweis- 
bar sind.  Vorschläge  über  das  „Wie?"  aus  unserem 
Leserkreise  werden  uns  sehr  willkommen  sein. 

Die  Redaetio*. 
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Die  neue  Walzwerksanlage  der  Dortmunder  Union. 

Von  Hnttendirector  Hugo  Brauns. 
(Hieraa  Tafel  XI.) 

Die  Notwendigkeit ,  ein  Walzwerk  zu  be-  1  Fertigfabricat  ausgewalzt  werden  sollte.  Für 
sitzen ,  welches  den  heutigen  Anforderungen  Rohblöcke ,  welche  dem  Blocklager  entnommen 
Rechnung  trägt,  führte  im  Jahre  1900)1901  werden  oder  deren  Temperatur  zur  Durchsetzung 
auf  dem  Dortmunder  Werk  der  „Union",  Actien-  dnrch  ungeheizte  Gruben  nicht  genügt,  wurde 
Gesellschaft  für  Bergbau,  Eisen-  und  Stahlindustrie  vor  dem  Blockwalzwerk  ein  System  heizbarer 
zum  Bau  einer  neuen  Walzwerksanlage.  Gruben  angelegt,  welches  sich  jedoch,  infolge 


Abbildung  1.   Lage  der  Walzenstrafse  zu  den  Betrieben  des  Thomasstahlwerks. 


Die  Schwierigkeit  bei  der  Ausführung  lag 
einerseits  in  dem  Umstände,  dafs  diese  Anlage 
in  vorhandene  Betriebsmittel  eingegliedert  werden 
isafste,  und  andererseits  darin,  dafs  der  zur 
Verfügung  stehende  Raum  eine  sehr  sorgfältige 
Ausnützungerforderte.  Nach  eingehendem  Studium 
der  neueren  Anlagen  dieser  Art  entschieden  wir 
nns  für  eine  Duo-Reversiranlage  mit  vorliegender 
Blockstrafse  (Tafel  XI).  Das  für  diese  Strafse 
vorgesehene  Walzprogramm  sollte  Träger  bis  zu  | 
600  mm  Höhe,  U- Eisen  bis  .;K)0  mm  Höhe, 
Schienen,  Knüppel,  Platinen  u.  s.  w.  umfassen. 

Um  die  höchste  Leistungsfähigkeit  bei  gleich- 
zeitig niedrigen  Selbstkosten  zu  erzielen,  wurde  | 
von  vornherein  angenommen,  dafs  der  vom  Stahl- 
werk kommende  Rohblock  im  Gewichte  von  nicht 
unter  3000  kg  nach  der  Durchweichnng  in  un- 
geheizten Gruben  in  einer  Hitze  zum  Halb-  oder 


der  günstigen  Lage  des  Stahlwerks,  bisher  selbst 
bei  den  höchsten  Trägerprofilen  nur  am  Hontag 
Morgen  zur  Aufnahme  des  Betriebes  als  not- 
wendig erwiesen  hat. 

Die  eigentliche  Walzwerksstrafse  wurde, 
nachdem  sie  gemeinschaftlich  mit  Hrn.  Ingenieur 
W.  Wirz  der  Firma  Haniel  &  Lueg  projectirt  und 
in  allen  Details  durchgearbeitet  war,  der  Firma 
Haniel  &  Luog  in  Düsseldorf  zur  Ausführung 
übergeben ,  welche  den  an  sie  gestellten  An- 
forderungen in  jeder  Hinsicht  Genüge  geleistet 
hat.  Die  Lage  dieser  Walzenstrafse  zu  den 
Betrieben  des  Thomasstablwerks  zeigt  Abbild.  1. 

Der  über  den  Gruben  angeordnete,  elektrisch 
angetriebene  Krahn  (Tafel  XI),  welcher  eine 
Tragfähigkeit  von  6000  kg  bei  20  m  Spann- 
weite besitzt  und  von  der  Firma  C.  Schenk  in 
Darmstadt  geliefert  wurde,  entnimmt  die  Blöcke 
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den  Graben  and  fährt  sie  aaf  den  vor  der  Block- 
strafse angeordneten  Kipper.    Die  Fahrgeschwin- 
digkeit dieses  Krahns  beträgt  60  m,  die  Katzen- 
geschwindigkeit 28  in  und  die  Hubgeschwindigkeit 
9  m  i.  d.  Minute.    Der  Hlockkipper,  welcher 
durch  einen  hydraulischen  Cylinder  bewegt  wird, 
legt  den  Rohblock  auf  den  Zufühmngsrollgang, 
aaf  welchem  er  zum  Hauptrollgang  and  sodann 
in  das  erste  Kaliber  der  Blockstrafse  (Abbild.  2) 
mechanisch  eingeführt  wird.  Der  Znführnnggroll- 
gang,  sowie  die  beiden  Koll- 
gänge vor  and  hinter  der 
Blockstrafse ,    werden  von 
einer  stehenden  Zwillings- 
Keversinnaschine  von  300 
mm  Cylinder- Durchmesser, 
470  mm  Hub,  mit  Zahnrad- 
vorgelege 3:10,  angetrie- 
ben.   Dieselbe  steht  an  der 
Seite  des  Blockwalzgerüstes. 
Die  mögliche  Tourenzahl  des 
Zoführangsrollganges  sowie 
der  Kollgange  vor  und  hinter 
der  Blockstrafse  betragt  54  . 
bis  60  in  der  Minute  ent- 
sprechend einer  Umfangs- 
geschwindigkeit der  Rollen 
Ton  1,55  bis  1,73  m  in  der 
Secnnde.  Znm  Wenden  und 
Verschieben  des  Blockes  vor 
dem   Blockwalzwerk  dient 
ein  unterhalb  des  Hauptroll- 
ganges angebrachter  hydrau- 
lisch betriebener  Kantappa- 
rat; derselbe  hat  die  be- 
kannte  t  'oriHtru. :tion  eines 
fahrbaren  Wagens,  mit  hy- 
draulischem Cylinder  für  das 
Heben  and  Senken,  sowie 
einen  seitlich  liegenden  Fahr- 
cylinder  für  die  Qnerbewe- 
gung  des  Wagens,  eine  Ein- 
richtung, welche  sich  hier 
sehr  gut  bewährt.  Das  Block- 
walzgerüst hat  zwei  Walzen 
von  je  1 100  mm  Ballendnrchmesser  und  2700  mm 
Ballenlänge,  hydraulische  Anstellungund  Ausbalan- 
cirang  der  Oberwalze  und  erhält  seinen  Antrieb 
durch  die  Kammwalzen  von  1 150  mm  Durchmesser 
und  1000  inra  Walzenlänge  von  der  liegenden 
Zwillings- Reversirmaschine,  1200  mm  Cylinder- 
durthmesser,  1300  mm  Hub,  mit  Zahnradvorgelege 
1:2,5.    Die  Zwillings-Reversirmaschine  wurde 
von  der  Firma  Gebrüder  Klein  in  Dahlbruch 
geliefert.    Abbildung  3  zeigt  das  Blockgerüst 
und  die  hydraulisch  betriebene  Anstellvorrichtnng 
der  Oberwalze,  welche  mit  einem  Accumulator- 
druck  von  25  Atm.  arbeitet.    Der  Walzenlinb 
betragt  max.  300  mm.  Die  in  den  Walzenständern 
vor  den  Walzen  gelagerte  Rolle  erstreckt  sich 


nur  anf  die  Bedienung  der  ersten  beiden  Kaliber, 
da  die  Erfahrung  lehrt,  dafs  die  Welle  dieser 
Rolle  leicht  durch  Schläge  des  in  die  Walzen 
eingeführten  Blockes  deformirt  wird  und  daher 
möglichst  kurz  gehalten  werden  mufs. 

Nachdem  der  Block  auf  das  zur  Weiter- 
verwalzung  nothwendige  Mals  hernntergewalzt 
ist,  gelangt  er  auf  dem  Zufühmngsrollgang  zu 
einer  Dampfscheere  mit  Wasserdrnckübersetzung 
in    verticaler   Construction ,   eingerichtet  zum 


Abbildung  3.    Block  walr-gerüst. 

Schneiden  von  Blöcken  bis  400  mm  Quadrat, 
mit  einem  Dnrchlafs  für  600  mm  Quadrat,  welche 
|  die  Enden  abschneidet,  von  hier  über  den  Zu- 
führungsrollgang  und  Uber  den  Rollgang  vor 
der  Fertigstrafsc  zu  dem  in  Abbild.  4  dargestellten 
Fertigwalzwerk.  Diese  Scheere  wurde  von  der 
Firma  Breuer,  Schumacher  &  C<».  in  Kalk  ge- 
baut und  ist  mit  einem  hydraulichen  Niederhalter 
versehen,  welchor  den  Zweck  hat,  das  bekannte 
Aufkippen  der  zu  schneidenden  Blöcke  an  der 
Rinsteckseito  zu  verhindern.  Derselbe  besteht 
ans  einem  hydraulischen  Cylinder  und  Kolben, 
welch  letzterer  nnten  gabelförmig  mit  einem 
am  Stöfsel  gleitenden  Druckstück  verbunden  ist. 
Der  Cylinder  ist  mit  dem  das  bewegliche  Messer 
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tragenden  Messerschlitten  verbanden  and  nimmt 
an  dessen  Bewegung  t heil ,  aufserdem  ist  auch 
der  Druckraum  des  den  Messerschlitten  be- 
tätigenden Arbeitscylinders  durch  ein  Kohr  mit 
Absperrvorrichtung  mit  dem  Druckraum  des  den 
Niederhalterkolben  enthaltenden  Cylinders  ver- 
bünden, und  der  Niederhalterkolben  hat  nach 
unten  hin  eine  Begrenzung  derart,  dafs  das 
Drockstück  mit  der  Unterkante  des  beweglichen 
Messers  in  einer  Ebene  liegt.  Erhält  nun  der 
Arbeitscylinder  Druck,  so  bewegt  sich  das  ganze 
System,  also  der  Arbeitscylin- 
der, der  Niederhaltercylinder 
und  der  Messerschlitten  mit 
dem  beweglichen  Messer,  letz- 
teres den  Block  abscheerend, 
vorwärts,  der  Niederbalterkol- 
ben drückt  gegen  den  Block, 
diesen  in  gerader  Linie  haltend, 
wahrend  der  Niederhaltercylin- 
der  in  dem  Mafse  über  seinen 
Kolben  geschoben  wird,  als  die 
Abscheerung  deB  Blockes  vor 
sich  geht,  nnd  wird  daB  in  die- 
sem Cylinder  befindliche  Druck- 
wasser in  den  Arbeitscylinder 
zurückgedrängt.  Durch  Ver- 
engung bezw.  Erweiterung  die- 
ser l'eberströmleitung  durch  die 
eingeschaltete  Absperrvorrich- 
tung  wird  in  einfachster  Weise 
ein  Ein  Hufs  auf  die  Schneid- 
Geschwindigkeit  ausgeübt,  so 
dafs  ein  Nachschiefsen  des  Mes- 
sers nach  beendigtem  Schnitt 
vermieden  wird.  Durch  diese 
Vorrichtung  wird  der  zu  schnei- 
dende Block  automatisch  fest- 
gehalten und  löst  sich,  Bobald 
der  MesserBchlitten  in  die  Höhe 
geht,  selbstthätig. 

Wird  beabsichtigt ,  kurze 
Blöcke  250  mm  Quadrat  bis  1 30 
min  Quadrat  bei  einer  Schnitt- 
länge von  minimal  500  mm  her- 
zustellen, so  wird  der  noch  im  Blockwalzgertist  auf 
die  gewünschte  Dimension  heruntergewalzte  Stab 
entweder  zum  Weitertransport  in  zwei  Hälften 
getheilt  oder  in  seiner  ganzen  Läuge  von  dem 
Transportrollgang  hinter  der  Scheere  mittels  der 
drei  elektrisch  angetriebenen  Qnerzüge  auf  den  Zn- 
führungsrollgang  zur  250  er  Scheere  horizontaler 
l'onstruction  gebracht  und  in  derselben  zer- 
schnitten (Tafel  XI).  Die  auf  Mafs  geschnittenen 
Blöcke  fallen  von  dem  Rollgang  hinter  dieser 
Scheere  in  einen  Wagen  hinein,  dessen  Oberkante 
mit  der  Hüttensoble  abschneidet.  Dieser  Wagen 
steht  auf  einem  DampfhebetiBch,  welcher  nach 
Beladung  auf  die  Hüttensohle  gehoben  wird.  Die 
an  dieser  Scheere  abgeschnittenen  Abfallenden 


werden  von  einer  Schrottverlade- Vorrichtung  auf 
den  seitlich  der  Scheere  stehenden  Schrottwagen 
befördert  und  gehen  von  dort  direct  zum  Martin- 
schmelzbau. 

Der  Scheerenrollgang  der  400er  Scheere  und 
der  Znführung8rollgang  vor  der  Fertigstrafse 
werden  durch  einen  reversirend  arbeitenden 
70  P.  S.  -  Elektromotor  n  =  720,  angetrieben 
und  haben  diese  beiden  Rollgänge  eine  Umfangs- 
geschwindigkeit der  Rollen  von  1,56m  i.d.  Sekunde. 
Der  Zuführungsrollgang  für  die  250  er  Scheere 


Abbildung  5.    Erstes  Walzgerüst  der  Fertigstrafse. 


wird  von  einem  30  P.S.,  ebenfalls  rcversirend 
arbeitenden  Elektromotor  n  =  390,  angetrieben 
und  haben  die  Rollen  eine  Umfangsgeschwindig- 
keit von  1,56  m  i.  d.  Secunde.  Der  Schlepper, 
welcher  die  Blöcke  zum  Rollgang  der  kleinen 
Scheere  führt,  hat  eine  Geschwindigkeit  von 

0.  8  m  i.  d.  Sekunde  und  wird  ebenfalls  elektrisch 
angetrieben;  der  hierfür  verwendete,  reversirend 
arbeitende  Elektromotor  hat  30  P.S.  bei  n  =  390 

1.  d.  Minute. 

Die  4  Rollgänge  vor  und  hinter  der  Fertig- 
strafse werden  einzeln  von  Zwillings-ReverHir- 
masrhinen,  K,  F,  (»',  U  (Tafel  XI),  mit  je  300  mm 
Cylinderdurchmesser ,  470  mm  Hub  und  einem 
Zahnradvorgelege   1  :  4  angetrieben  und  zwar 
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Rollgang  Ev  und  Eh  von  der  Maschine  E,  Roll-  Weise  angeordneten  Bühne  hinter  der  Fertig- 
gang Fv  nnd  Fh  von  der  Maschine  F  n.  s.  w.  strafse.  Die  5  Querzüge  vor  der  Fertigstrafse,gowie 
Diese  Rollen  haben  eine  Umfangsgeschwindigkeit    die  6  hinter  derselben  angeordneten,  werden  von  je 


Abbildung  10.  Elektromotor. 


von  1,53  m  i.  d.  Secunde.  Die  ßedienungs-  einem  reversirend  arbeitenden  Elektromotor  von 
mannschaft  der  Maschinen  E  nnd  F  stehen  auf  160  P.S.,  n  =  310  i.  d.  Minute,  angetriebeu.  Die 
einer  über  denselben  befindlichen  Steuerbühne  Bedienung  dieser  Motoren  findet  von  den  oben- 
von  3,5  m  Höhe  vor  der  Fertigstrafse,  und  die  erwähnten  Steuerbühnen  aus  statt.  Die  Geschwin- 
der Maschinen  0  und  //  auf  einer  in  derselben  digkeit  der  Schlepper  beträgt  0,8  in  i.  d.  Secnnde. 
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Die  Construction  der  Rollgänge  ist  anfser- 
ordentlich  solide.  Die  gufseisernen  Rollen  sind 
mittels  doppelter  Keilung  auf  den  starken  Achsen 


Ot:70  rf 
-720 


3080  -  - 


Abbildung  10a.  Elektromotor. 

gehalten  und  durch  Querkeile  am  Verschieben 
gebindert.  Der  Antrieb  der  Rollen  erfolgt  durch 
konische  Stahlgnfsräder,  welche  gegen  Verschieben 
durch  zweitheilige,  in  den  Achsen  bezw.  Wellen 
eingreifende  Schelle»  gesichert   sind.     Achsen  i 


und  Wellen  sind  in  Ruthgufslagern  solide  ge- 
lagert und  bedürfen  der  vorgesehenen  Gratit- 
schmierung  wegen  geringer  Wartung.  Die  säramt- 

lichen  Rollgänge  sind  mit 
gufseisernen  Belagplat- 
ten abgedeckt  und  liegen 
die  Platten  selbst  der 
besseren  Haltbarkeit  we- 
gen, und  um  die  unter- 
irdisch liegenden  An- 
triebe leichter  und  schnel- 
ler erreichen  zu  können, 
auf  eisernein  Unterbau, 
d.  h.  gul'seiserne  Böcke 
tragen  Walzeisenträger, 
auf  denen  die  Belagplat- 
ten ruhen. 

Die  Fertigstralse  selbst 
besteht  aus  4  Walzgerü- 
sten für  Walzen  von  900 
bis  920  mm  Durchmesser 
bei  2500  mm  Ballenlänge 
und  einem  Kammwalzen- 
geriist  mit  Stahlgufs- 
Kammwalzen.  Ihren  An- 
trieb erhält  die  Fertig- 
strafse  von  einer  liegen- 
den Drilling  -  Reversir- 
maschine  von  1300  mm 
C'ylinderdurchmessor  und 
1300  inm  Hub.  Diese  Ma- 
schineist in  allen  Theilen 
stark  genug  gebaut,  um 
mit  8,5  Atm.  Kolbendruck 
und  bis  zu  130  Umdre- 
hungen i.  d.  Minute  zu 
arbeiten.  Die  Walzgo- 
schwindigkeit  in  der  Fer- 
tigstrafee  beträgt  dem- 
nach etwa  ti im  i.  d.  Se- 
cunde.  Geliefert  wurde 
diese  Maschine  von  der 
Firma  Ehrhardt*.  Selt- 
ner in  Schleifmühle  bei 
Saarbrücken.  Die  Wal- 
zenstrafse  und  ein  Thoil 
des  liegenden  DrillingB 
werden  durch  einen  Drei- 
motoren  -  Lauf  krahn  be- 
strichen von  30  t  Trag- 
kraft bei  einer  Spann- 
weite von  1 2  m  und  einem 
Hub  von  Ö  m.  Die  Fahr- 
geschwindigkeit dessel- 
ben beträgt  HO  m,  die 
Katzengescliwindigkeit  2K  m  und  die  Hub- 
geschwindigkeit 2  m  in  der  Minute. 

Das  erste  Walzgerfist  (Abbildung  5)  '  hat, 
wie  auch  das  Blockwalzgerfist,  hydraulische  An- 
stellung  und   Ausbalancirung    der  Oberwalze, 
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Walzen  lagern  znra  Theil  in  Bronze,  zum  Theil 
in  Corapositionsraetall,  die  Kammwalzen  dagegen 
alle  in  Bronze.  Die  Sohlplatten  zn  den  Walzen- 
Ständern  sind  mit  gehobelten  Snpportleisten 
versehen,  auf  denen  die  Walzenstander  mit 
schweren  Schrauben  befestigt  sind,  nnd  warden 
unter  sich  durch  schwere  Verbindungsplattun 
verschraubt  und  versch rümpft,  damit  sie  die 
beim  Reversiren  auftretenden  Stöfse  aufnehmen. 
Bei  den  sämmtlichen  Gerüsten  der  Block-  und 
Fertigstrafse  ist  darauf  Bedacht  genommen,  dafs 
die  Walzen  ohne  ein  Verschieben  der  Ständer 
eingebaut  werden  können. 

Das  fertige  Walzproduct  kommt  von  dein 
Hollgang  Fh  (Tafel  XI)  bezw.  (V  h  ans  auf  den 
Transport-  bezw.  Sägenrollgang  (Abbildung  6), 
am  dort  in  die  gewünschten  Längen  getheilt 
zu  werden.  Jeder  Sägenrollgang  wird  durch  einen 
reversirend  arbeitenden  Elektromotor  von  je 
70  P.S.  bei  n  =  720  in  der  Minute  angetrieben. 
In  jedem  dieser  Kollgänge  sind  zwei  Pendelsägen 
mit  hydraulischem  Vorschub  des  Sägeblattes 
eingebaut.  Angetrieben  werden  diese  Sägen 
dnreh  Elektromotoren  von  je  70  P.S.  Das  ge- 
theiltc  Walzgut  rollt  bis  vor  das  Wannbett  und 
wird  dann  von  vier,  ebenfalls  elektrisch  ange- 
triebenen Querzügen  auf  dasselbe  hinaufgeschobeu 
und  mit  Hülfe  von  vier  Schleppzügen  selbst- 
tätig auf  den  vor  dem  Warmbette  stehenden 


Abbildung  12.    Schienen-  und  Träger- Adjustage. 


während  bei  den  drei  anderen  Gerüsten  Anstel- 
lung der  Oberwalze  von  Hand  vorgesehen  wurde. 
Die  gufseisernen  Walzenständor  der  Fertigstrafse 


! 

Abbildung  11.  Strornlaufschema. 

sind  so  conBtruirt  worden,  dafs  sie  alle  acht 
durcheinander  verwendet  werden  können.  So- 
wohl bei  der  Block-  wie  bei  der  Fertigstrafse 
haben  alle  Gerüste  Stahlgufs-Einbanstücke.  Die 
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Wagen  befördert,  welcher  dasselbe  zur  Adjustage 
fahrt.  Die  vier  Querzüge  vor  dem  Wannlager 
wtrden  durch  einen  Elektromotor  von  30  P.S. 
angetrieben,  der  Scbleppzng  anf  dem  geneigt 
augelegten  Warmbett  von  einem  Elektromotor 
von  160  P.  S.  Das  Warmbett  selbst  hat  eine 
Tiefe  von  22  m  bei  18  m  Breite. 

Die  an  den  Sägen  abgeschnittenen  Enden 
des  Walzgates  werden  von  einer  besonderen 
Schrottverlade- Vorrichtung,  welche  hinter  der 
zweiten  Pendelsäge  steht  und  von  der  verlänger- 
ten Welle  des  Schleppzages 
aus  angetrieben  wird,  auf 
den  Schrottwagen  befördert, 
welcher  sie  zum  Schmelz- 
ban  fährt. 

Für  das  Zertheilen  und 
das  schnelle  mechanische 
Verladen  von  grofsen  Quan- 
titäten Knüppel  und  Platinen 
ist  am  Ende  der  Walzen- 
strafse  folgende  Einrichtung 
getroffen  :  Die  von  der  Fer- 
tigstrafse  herkommenden  85 
bis  100  m  langen  Stäbe  und 
Strippen  werden  zunächst 
von  den  Sägen  in  mehrere 
Theile  zerschnitten  und  rol- 
len sodann  zu  den  Knüppel- 
scheeren  (Abbildung  7),  von 
denen  zwei  vorhanden  sind, 
welche    sie    auf  das  ge- 
wünschte Mals  zerschneiden. 
Diese  Knüppel-  und  Platinen- 
«cheeren  sind  in  verticaler 
Instruction  ausgeführt  und 
gestatten  ein  gleichzeitiges 
Schneiden  von  je  drei  Knüp- 
peln von  60  mm  Quadrat. 
Die  geschnittenen  Knüppel 
werden  sodann  von  den  elek- 
trisch angetriebenen  Quer- 
zögen  auf  eine  schiefe  Ebene 
gebracht  and  rollen  dort  auf 
die  Transportbänder  der  Ver- 
ladevorrichtung.  Die  in  Abbildung  8  und  9  dar- 
gestellte Knüppel  -  Verladevorrichtung  befördert 
sodann  das  ihr  zufallende  Material  selbstthätig 
anf  den  vor  derselben  stehenden  Wagen.  Die- 
selbe wird  durch  einen  Elektromotor  von  160  P.  S. 
angetrieben  und  ist  die  Einrichtung  derart  ge- 
troffen, dafs  sowohl  jeder  Knüppelrollgang  als 
auch  jedes  Transportband  jederzeit  sofort  still- 
gestellt und  wieder  in  Betrieb  gesetzt  werden, 
also  aach    jedes   einzeln   für   sich    betrieben  j 
werden  kann. 

Die  bei  der  Anlage  verwendeten  reversir- 
baren  Elektromotoren  sind  unter  Zwischenschal- 
tung von  Vorgelegen  direct  mit  den  Arbeitswellen 
U'eknppelt.   Die  Vorgelege  wurden,  wie  Abbild.  10  ' 


und  10a  zeigen,  je  auf  einem  gemeinschaftlichen 
gufseisernen  Hohlrahmen  solide  verlagert  und  ver- 
ankert. Die  Lager  sind  verhältnifsmäfsig  grofs 
gewählt  und  mit  Kingschmierang  versehen 
worden.  Die  Kapplungen  sind  mit  ineinander- 
greifenden Nasen  und  starken  Schrauben  aus- 
geführt. Die  Motoren  werden  durch  „Wende- 
ajilasser",  sogenannte  Controller,  gesteuert  und 
durch  auf  den  Schaltbrettern  angebrachte 
Maximalausschalter  vor  Beanspruchung  Uber  das 
zulässige  Mafs  hinaus  gesichert.     Das  Strom- 


Abbildung  13.  Kesselhaus. 


laufschema  (Abbildung  11)  zeigt  die  Wirkungs- 
weise dieser  selbstthätigen  Ausschalter.  Funken- 
bildung und  Verbrennen  der  Contactstellen  wird 
bei  denselben  durch  die  elektromagnetische 
Fnnkenlöschvorrichtnng  verhütet. 

Elektromotoren,  Wendeanlasser  und  Maxiinal- 
aasschalter  wurden  von  der  Union  Elektri- 
citäts-Gesellschaft  Berlin  geliefert;  auch 
in  Bezug  auf  diese  Einrichtungen  hat  die  Anlage 
zu  Klagen  keine  Veranlassung  gegeben. 

Die  im  Auschluf«  an  das  Walzwerk  errichtete 
Schienen-  und  Formeisenadjustage  hat  eine 
Längenausdehnung  von  1 1 0  m  hei  einer  Breite 
von  54  m  (Abbildung  12).  In  dem,  der  Walzen- 
stiafse    zunächst    liegenden    Theile  derselben 
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entladet  ein  elektrisch  betriebener  Lanfkrahn 
den  vom  Warmbett  kommenden  Transportwagen 
und  bringt  das  Walzgut  auf  das  einseitig  an- 
geordnete Lager  vor  die  Rieht-  und  Fräs- 
maschinen. Dieser  K raiin  hat  eine  Spannweite 
von  22  m  bei  einer  Tragkraft  von  3  t  und  einen 
Huli  von  5  in .  Die  Fahrgeschwindigkeit  betragt 
60  m,  die  Katzengesehwindigkeit  28  in  und  die 
Hubgeschwindigkeit  12m  i.  d.  Minute. 

Die  Ausrüstung  der  Adjustage  geht  zur  Ge- 
nfige aus  der  Abbildung  12  hervor,  bemerkt  sei 


Abbildung  14.    Innenansicht  de»  Kesselhauses. 


nur,  dafs  bei  der  Auswahl  und  bei  der  Dis- 
position der  Maschinen  den  neuesten  Anforde- 
rungen, welche  in  Bezug  anf  Schienen  und 
Formeisen  gestellt  werden,  Rechnung  getragen 
wurde.  Die  Maschinen  dieser  Anlage  wurden 
theils  von  Wagner  «!t  Co.  in  Dortmund,  theils 
von  L.  W.  Breuer,  Schumacher  &  Co.  in 
Kalk  geliefert  und  haben  sämmtlich  elektrischen 
Antrieb.  Nach  beendeter  Adjustage  verlassen  die 
Schienen  den  Raum  bei  wahrend  das  Form- 
eisen ihn  bei  F  verlafst. 

Den  für  diese  Walzwerksanlage  noth wendigen 
Dampf  liefert  ausschließlich  die  auf  dem 
Situationsplane  dargestellte  Kesselanlage  (siehe 


auch  Abbildung  13  und  14).  Dieselbe  besteht  ans 
10  Wasserrohr- Dampfkesseln  der  Deutschen 
Babcock  &  Wilcox- Gesellschaft  mit  je 
370  qm  Heizfläche,  mit  Ueberhitzern  ausgerüstet 
von  je  56  um  Heizfläche;  für  zwei  weitere  Kessel 
wurde  bei  der  Anlage  des  Kesselhauses  Raum  vor- 
gesehen. Der  Dampfdruck  in  den  Kesseln  betragt 
10  Atmosphären.  Hinter  den  Kesseln  liegt  ein 
System  Economiser  mit  1520qm  Heizfläche,  welche 
das  Speisewasser  mit  Hülfe  der  Abgase  anf  etwa 
110°  vorwärmen.  Nach  wenigen  Versuchswal- 
zungen  konnte  die  Anlage 
im  Juli  1!>01  in  Betrieb  ge- 
nommen werden  und  wurden 
folgende  Einsätze  bei  den 
angegebenen  Walzprodncten 
innerhalb  einer  Schicht,  von 
»>  bis  »>  Uhr,  verwalzt : 

Bei  der  Fabrication  von 

Knüppeln  50  nun  Quadrat  4*0 1 
Platinen  200  X  13  mm  .  400 1 
Trägern  NP  30.-  .  .  .  450  t 
B  „  65.—  .  .  .380t 
Schieuen  40  kg  f.  d.  Meter  600 1 

Sainmtliche  Blöcke  wurden 
ohne  erneute  Vorwärmung 
der  Rohblöcke  verwalzt. 

Bei  diesen  thatsächlich  er- 
reichton Einsätzen  ist  jedoch 
zu  berücksichtigen,  dafs  ein 
Theil  der  Production  der 
Thomashfitte,  deren  Lei- 
stungsfähigkeit pro  Schicht 
von  1 2  Stunden  durchschnitt- 
lich 000 1  Rohblöcke  beträgt, 
zu  Halbfabricaten  für  eigene 
Grobstrnfsen  u.s.w.  und  für 
Fremde  verwalzt  werden 
mufste,  so  dafs  nach  den 
im  Laufe  des  vergangenen 
Jahres  gemachten  Erfahrun- 
gen folgende  Einsätze  von 
dieser  Anlage  bei  Ueberweisung  von  genügenden 
Mengen  von  Rohmaterial  mit  Sicherheit  in  der 
Schicht  verarbeitet  werden  können: 

Hei  der  Fabrication  von 

Knüppeln  50  mm  Quadrat   520  t 

Platinen  200  X  13  mm   460  t 

Trägern  N  P  30    500  t 

Trägern  N  P  65    400  t 

Schienen  40  kg  f.  d.  Meter   560  t 

Die  Adjustage  hat  sich  im  Betriebe  als  voll- 
kommen den  Productionsverhältnissen  des  Walz- 
werks entsprechend  erwiesen.  Hoffentlich  wird 
bald  eine  günstige  Geschäftslage  die  volle  Aus- 
nutzung dieser  Anlagen  gestatten. 
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IV.  Die  Gutehoffnungshütte. 


Die G utehoffnnngshütte.  Action-Verein 
für  Bergbau  und  Hüttenbetrieb  in  über- 
hangen 2,  Rheinland,  blickt  auf  ein  ehr- 
würdiges Alter  zurück;  sie  spielt  in  der  Geschichte 
•ler  Technik  des  deutschen  Eisenhlittenwescns  eine 
tiervorragende  Rulle,  indem  auf  ihren  Werken 
-clion  im  Jahre  17!»o  Versuche  zum  tiebrauch 
vvn  Koks  oder  „abgeschwefelten  Steinkohlen" 
«macht  wurden,  um  durch  dieselben  das  bis 
Jamals  bei  der  Eisenerzeugung  ansschliefslich  ge- 
brauchte Holz  zu  ersetzen,  uud  indem  sie  ferner 
als  eine  der  eisten  in  Deutschland  das  Pnddel- 
verfahren,  das  Walzen  von  Schienen  und  den 
lian  von  Dampfmaschinen  und  Dampfschiffen 
einführte.  Für  den  Quellenforscher  nach  den 
l'rsprnngen  der  modernen  Syndicatsbildung  und 
industriellen  Zusammenlegung  wird  es  auch  von 
Interesse  sein,  dafs  die  Gesellschaft  im  Jahre 
1810  als  offene  Handelsgesellschaft  _.lacobi, 
Haniel  n.  Hnyssen"  von  den  vier  deutschen 
Männern  Gottlob  Jacobi,  Gerhard,  Franz  Haniel 
und  Heinrich  Hnyssen  aus  den  Eisenwerken 
St.  Antonihüttc,  Gutehoffnungshütte  und  dem 
Hammer  Neu-Essen  gebildet  wurde.  I  >ie  St.  Antoni- 
hütte  war  bereitB  um  die  Mitte  des  1«.  Jahr- 
hunderts erbaut  worden,  wahrend  die  alte  Gute- 
hoffnungshütte in  Sterkrade  im  Jahre  17S1 
gegründet  wurde ;  der  Hammer  Neu-Essen  gehörte 
ursprünglich  der  Grofstnutter  von  Fried.  Krupp, 
*ie  verkaufte  ihn  im  Jahre  1H0H  an  Heinrich 
Hnyssen  in  Essen.  Der  Name  Haniel  tritt  zuerst 
in  Verbindung  mit  den  Gebrüdern  Gerhard  auf, 
als  die  Ffirst-Aebtissin  in  Essen  ihren  Antheil 
an  der  St.  Antonihütte  und  dein  Hammerwerk 
Neu-Essen  veränfserte.  Die  thfttige  Anteil- 
nahme der  Familie  Haniel  an  der  Entwicklung 
des  rheinischen  Bergbaus  nnd  Hüttenwesens  ist 
bekannt;  ihrer  rückhaltlosen  Zustimmung  zur 
Ansstellungsidee  ist  deren  Verwirklichung  nicht 
minder  zu  verdanken,  wie  dem  Inhaber  der 
Finna  Krupp.  Im  Jahre  .1873  wurde  die  Gesell- 
schaft in  den  jetzt  bestehenden  Actien-Verein 
umgewandelt.  Die  Werke  der  Gesellschaft,  die 
ursprünglich  auf  die  geringmächtigen  Rasenerz- 
Vorkommen  der  Nachbarschaft  begründet  und 
für  Hochofenbetrieb  mit  Eisengiefserei  eingerichtet 
waren,  haben  im  Laufe  des  Jahrhunderts  grolsen 
Wandel  erlebt;  der  unermüdlichen  Ausdauer 
ihrer  Besitzer  und  dem  Geschick  ihrer  Leitung 
ift  es  zu  danken,  dafs  die  Gutehoffnungshütte 
nicht  dem  Schicksal  der  vielen  zwischen  Khein 
und  Oder  begründeten   Holzkohlen -Hochöfchen 
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der  alten  Zeit  verfallen  und  untergegangen  ist 
oder  als  Eisengiefserei  ihr  Dasein  weiterfristet, 
sondern  heute  als  eins  der  bedeutendsten  Werke 
gilt  und,  vermöge  ihres  grofsen  Besitzes  an 
Grubenfeldern  und  Gerechtsamen  an  Eisensteiu- 
gruben,  vielleicht  als  das  bestfnndirte  Werk  des 
Eisen-  und  Stahl-Grofsgewerbes  dasteht.  Da  auf 
der  Gutehoffnungshütte  die  Rohstoffe  selbst  ge- 
wonnen und  bis  zu  weitestgehendem  Fertig- 
znstande verarbeitet  weiden,  so  ist  der  viel- 
seitige Betrieb  in  eine  entsprechende  Anzahl 
von  Abteilungen  zergliedert. 

In  der  Abtheilung  Sterkrade  besitzt  die 
Gesellschaft  eine  erstklassige  Maschinenbau- 
Werkstatt«,  die  der  Hauptsache  nach  sich  mit 
dem  Bau  von  Maschinen  für  Walz-  und  Hütten- 
werke sowie  für  den  Bergbau  befafst,  ferner 
eine  mit  allen  modernen  Einrichtungen  versehene 
Eisen-  nnd  Metallgiefserei,  eine  Stahlformgiefserei, 
aus  welcher  Stahlformgufs  aller  Art  bis  zu 
60  000  kg  Stnckgewicht  hervorgeht,  eine  Dampf- 
hammerschmiede  mit  l'relswerk  und  Ketten- 
schmiede, eine  Dampfkesselschmiedc  und  eine 
Brückenbau-Anstalt  von  gröfstem  Umfang.  In 
diesen  Werkstätten  sind  zahllose  Maschinen  und 
Eisenbauwerke  der  hervorragendsten  Art  für  das 
In-  nnd  Ausland  hergestellt  worden:  Dutzende 
grofser  Brücken,  darunter  sechs  über  den  Rhein, 
drei  über  die  Elbe,  die  grofsen  Weichselbrücken 
bei  Thorn  und  Fordon.  grofse  Schwimmdocks, 
Bahnhofshallen,  Speicher,  Fördergerüste  u.  s.  w., 
!  auch  lieferte  sie  fast  die  ganzen  Einrichtungen 
für  das  neue  Stahlwerk  der  kaiserlich  japanischen 
Regierung.  In  den  Eisenhütten  Oberhausen 
erbläst  die  Gesellschaft  in  nenn  Hochöfen  im 
Jahre  an  400  000  t  Roheisen;  451  Koksöfen 
bereiten  den  Brennstoff  dazu.  In  den  zwei  in 
Oberhausen  und  Xeu-Oberhausen  gelegenen  Stahl- 
und  Walzwerks-Abtheilnngen  werden  fast  alle 
erdenkbaren  Walzprodncte  aus  Schweifseisen, 
Flufteisen  und  Elnfsstahl  hergestellt.  Aus  ihrem 
grolsen  Grubenbesitz  fördert  die  Gutehoffnungs- 
hütte in  sechs  Schlichten  taglich  an  5250  t 
Kohlen ;  drei  weitere  Schächte  sind  im  Abteufen 
begriffen :  uueh  die  Erzförderung  aus  eigenen 
Gruben  in  Lothringen  hat  neuerdings  sehr  zu- 
genommen. An  der  Ackerfähre  bei  Duisburg 
besitzt  die  Gesellschaft  ein  eigenes  Wasserwelk 
von  H  Millionen  <  ubikineter  Leistung  im  Jahre, 
ferner  versorgt  eine  Gasanstalt  auf  der  Eisen- 
hütte die  Werke  täglich  mit  3000  cbm  Gas, 
während  der  alte  Hammer  Neu- Essen  bei  Ober- 
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bausei)  in  eine  Fabrik  feuerfester  Steine  um- 
gewandelt ist.  die  jährlich  10  000  t  feuerfeste 
Producte  liefert.  Die  verschiedenen  Werke  be- 
schäftigen zur  Zeit  Aber  14  000  Beamte  und 
Arbeiter;  ihre  Gesammtbetriebskraft  belauft  sich 
auf  46  000  P.S. 

Vielgestaltig  wie  die  I'roduction  ist  auch 
die  grofsartig  angelegte  Schaustellung,  welche 
die  Gutehoffnnngshütte  auf  der  Ausstellung  bietet. 
Die.  am  meisten  in  die  Augen  fallenden  Gegen- 


die  Halle  mit  einem  mächtigen  Qnerschiff  von 
28,5  m  Höhe.  Letzteres  nimmt  in  der  Front 
das  monumentale  Eingangsthor  auf  und  ist  an 
der  Rückwand  durch  ein  hochstrebendes  Fenster 
abgeschlossen,  welches  in  leuchtenden  Farben 
die  Allegorie  des  Eisen-  und  Stahlhüttenbotriebe* 
zeigt.  Die  spinnwebenfeine  Eisenconstruction  der 
47  m  hohen  Thiirme,  die  von  den  schweren 
Pylonen  des  Tbores,  jenes  (Juerscbiff  flankirend, 
leicht  und  zierlich  emporstreben,  bildet  einen 


Abbildung  1.    Zwillings  -  Tandem  -  Fördermaschine. 


stünde  sind  die  grol'se  Kheinbrücke,  welche 
unmittelbar  am  Gelände  der  Ausstellung  in  zwei 
kühn  geschwungenen  Bogen  von  je  1 M 1  m  Spann- 
weite den  Rheinstrom  kreuzt  und  das  Aus- 
stellungsgebäude  selbst.  Die  erstere  verleiht 
dem  Hilde  der  Ausstellung  allabendlich  einen 
besonderen  Keiz  dadurch,  dafs  ihre  Linienführung 
mit  elektrischen  (ilülilampchen  verziert  ist. 

Hei  der  Ausführung  des  Pavillons  hat  man 
versucht,  eine  einheitliche  und  machtvolle  Wir- 
kung mit  rein  technischen  Mitteln  unter  mög- 
lichster Vermeidung  von  decorativen  Motiven  zu 
erreichen.  Man  führte  ihn  daher  als  Wcrkstatts- 
gebikude  in  Eisenconstruction  aus  und  durchkreuzte 


interessanten  Gegensatz  zu  der  sonst  auf  Aus- 
stellungen üblichen  Flftchenkunst.  Das  imposante 
Gebäude  ist  daher  mit  Recht  als  ein  Juwel  unter 
den  Ansstellutigsgebanden  bezeichnet  worden. 

Auch  in  den  Details  der  Ausstellung  hat  man 
auf  die  Anwendung  decorativer  Mittel  verzichtet, 
überall  sehen  wir  das  rohe  Material;  die  außer- 
ordentlich reichhaltige  Ausstellung  wirkt  durch 
die  Art  der  Zusammenstellung,  durch  die  Gröfse 
ihrer  Erzeugnisse  ebenso  wie  durch  die  schmuck- 
lose und  einfache  Art.  in  welcher  dem  Heschan<r 
die  Mannigfaltigkeit  des  Hetriebes  und  die  hervor- 
ragende Beschaffenheit  der  Erzeugnisse  vorgeführt 
wird.    In  der  Mittelachse  der  lichtdnrchströmteii 
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Hülle  liegt  eine  mächtige,  zur  späteren  Aufstellung 
auf  Schacht  Sterkrade  der  Gesellschaft  bestimmto 
Zwillings-Tandein-Förderuiaschine  (Abb.  1),  mit 
welcher  bei  12  m  mittlerer  secundlicher  Ge- 
schwindigkeit aas  einer  Tiefe  von  750  m  eine 
Nutzlast  von  4400  kg  gefordert  werden  kann. 
Daneben  liegt  eine  Riedler- Exprefspunipe  mit  zwei 
tunfach  wirkenden  Kolben  von  1X5  mm  Durch- 
messer, die,  in  einer  Tiefe  von  OOO  mm  nnter 
Tage  aufgestellt,  bei  SOO  Umdrehungen  in  der 


die  im  Ncbenraum  ihre  übrigen  Maschinen  ausstellt. 
In  Anbetracht  der  hohen  Bedeutung,  welche 
dieser  Maschinentypns  für  die  Entwicklung  des 
Hochofenbetriebes  besitzt,  geben  wir  im  Folgenden 
eine  genanere  Beschreibung  dieser  interessanten 
Maschine  wieder.  Die  Anordnung  ist  derart  ge- 
troffen ,  dafs  die  Kolben  der  beiden  einander 
gegenüberliegenden  Geblflsecylinder  durch  ein* 
gemeinsame  doppeltgekröpfte  Welle  angetrieben 
werden,  welche  mit  der  Gnsmotnrcnwelle  durch 


Abbildim"  2.    Hocliofi-iij'js  -  (iililaM  iiniv  hinc. 


Minute  8*/|  cbm  Wasser  fördern  kann:  sie  wird 
'Inrch  einen  von  Helios  in  Köln  gelieferten 
I Drehstrommotor  bei  einer  Leistung  von  450  P.S. 
bei  20(i(i  Volt  Spannung  in  Betrieb  gesetzt.  Die 
Mitte  der  linken  Seitenhalle  wird  durch  eine 
Hochofen -Gebläsetnaschine  (Abbildung  2  und  .'i) 
fuwenommen ;  die  machtige  Maschine  ist  mit 
einem  L900  P.S.  starken  Hochofengasmotor * 
tar  Gasmotoren  f  abrik  Deutz  getappelt, 

*  L)ie.  Hoi'hofrn^nsniMchinen  der  Düsseldorfer  Aus- 
»tellnnif  leigen  den  überaus  lieiinrkensweitlun  Fort« 
*<*britt.  den  Deutschland  auf  diesem  Gebiete  gemacht, 
«nd  damit  vor  anderen  Ländern  einen  wichtigen  Vt>r- 
^i'njni;  mri.ht  hat. 


Klantscliverbitidung  unmittelbar  gekuppelt  ist. 
Kür  das  (iebläse  wann  folgende  Construrtioiis- 
l>edingnngen  gestellt:  es  soll  bei  normaler  Ge- 
schwindigkeit (135  Umdrehungen  in  iler  Minntei 
looo  cbm  angesengte  Luft  auf  ot5  Atm.  ver- 
dichten und  gestatten,  den  Winddruck  auf  0,7  Atm. 
zu  erhöhen  unter  Beibehaltung  annähernd  gleicher 
Arbeitsleistung  für  den  Gasinotfir.  Diese  letztere 
Bedingung  erfordert  eine  Verringerung  der  An- 
saugeleistnng  auf  rund  7<mi  cbm,  was  von  der 
Abneliineriii  gestattet  würde.  Bei  einem  Hub  der 
Maschine  von  7.V>  mm  ergieht  sich  der  Durch- 
messer der  beiden  Windcylinder  zu  ls.Mi  mm. 
Als  Sangorgane  dienen  gestenerte  <  orlifssrhieber. 
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als  Drnckorgane  rückläufige  Ventile,  Pat.  Stumpf. 
Die  nach  dem  Innern  des  Cy  linders  durch  den 
Druck  der  Luft  sich  öffnenden  Ventile  w  erden  durch 
Gummipuffer  geschlossen ,  die  auf  dem  Kolben 
befestigt  sind.  Der  gröfste  Ventilhub  ist  2b'  mm, 
das  Gewicht  des  Druckventilkegels  betragt  bei 
2b'5  mm  äufserem  Durchmesser  nur  2,3  kg.  Die 
Ventile  sind  aus  geschmiedetem  Stahl  hergestellt; 
in  jedem  Oylinderdeckel  sind  deren  zwölf  ein- 
gesetzt. Ventilgehäuse  und  Ventilsitz  werden 
durch  Federdruck  gehalten  :  die  einzelneu  Theile 
haben  sehr  geringes  Gewicht,  was  ein  eventuelles 
Auswechseln  eines  Ventilsatzcs  sehr  erleichtert 
nnd  beschleunigt.  Derartig  construirtc  Gebläse- 
ventile sind  im  September  l!»0O  an  einer  Stahl- 
werksgebläsemaschine  eines  Lothringer  Hütten- 
werks in  Betrieb  gekommen  und  haben  bis  heute 
ohne  Anstand  gearbeitet.  Um  die  gestellte  Be- 
dingung: Erhöhung  de-  Winddruckes  von  0,5  Atm. 
auf  0,7  unter  gleichzeitiger  Verringerung  der  An- 
saugeleistung auf  7on  cbm  zu  erfüllen,  wurde  die 
Steuerung  der  Saugschieber  verstellbar  gemacht. 
Als  theoretische  Grundlagen  ergaben  sich: 

1.  Die  fast  gleiche  Expansion  der  Luft  aus 
dem  schädlichen  Raum  bei  eiuem  Druckunter- 
schied von  0.2  Atm.  erfordert  für  die  Saug- 
mhieber  fast  gleichen  Punkt  des  Eröffnen*. 

2.  Die  Abnahme  der  Ansaugeleistung  von 
l'tOO  ebm  erfordert  für  den  Schlnfspniikt  der 
Schieber  eine  Verschiebung  von  25  °/o  nach  Hüb- 
ende, indem  die  zuviel  angesaugte  Luft  auf  dem 
Kiick wege  wieder  ausgestoßen  wird. 

3.  Die  unter  1  und  2  angeführten  Grundlagen 
machen  für  die  Saugschieber  eine  Veränderung 
des  Voreilwinkels  mit  entsprechender  Veränderung 
der  Schieberüberdeckung  erforderlich. 

Die  construetive  Ausführung  ist  die.  dal's 
jeder  Saugschieber  von  einer  besonderen  Schwing- 
scheibe und  besonderen  Excenterstange  gesteuert 
wird  und  dafs  für  je  zwei  Schieber  nur  ein  Ex- 
c enter  vorhanden  ist,  welches  in  der  Schub- 
richtnng  durch  zwei  Führungsstangeu  geführt 
w  ird.  Letztere  sind  um  die  Welle  gelagert  und 
durch  ein  Handrad  zu  verstellen.  Durch  diese 
Verstellung  wird  die  Schubrichtung  des  Excenters 
und  somit  der  Voreilwinkel  geändert,  gleichzeitig 
auch  die  Schieberüberdeckung,  da  die  Excenter- 
stangen  die  Schieber  entsprechend  drehen. 

In  der  grofsen  Maschinenhalle  ist  die  Gute- 
hoffnungshütte in  vorzüglicher  Weise  durch  eine 
3<>0<>  P.S.  verticale  dreifache  Expansion»- Dampf- 
maschine glänzend  vertreten.  Die  für  die  elek- 
trische Centrale  in  Essen  bestimmte  Maschine 
zeichnet  sich  durch  die  bis  ins  kleinste  gehende 
Sorgfalt  der  Ausführung  ans,  sie  besitzt  bei 
K30.  1400  und  2050  mm  Cylinderdurehmesscr 
1200  mm  Hub  und  leistet  bei  i»4  Umdrehungen 
in  der  Minute  normal  3000  indicirte  Pferde- 
kräfte. Hoch-  und  Mitteldrnckcylinder  sind  mit 
Ventilsteuerung,  Patent  Gntermnth,  die  Nieder- 


druckcylinder  mit  Drehschiebersteuerung  versehen. 
Der  übrige  Theil  der  Halle  ist  zum  größten 
Theil  durch  Aufbauten  der  verschiedensten  Er- 
zeugnisse der  Stahl-  und  Walzwerke  der  Gesell- 
schaft ausgefüllt.    Wir  sehen  hier  eine  grofse 
Reihe  von  Biege-,   Bruch-   und  Zerre» fsproben 
'  von  Schweifseisen,  Flufseisen  uud  Flufsstahl  aller 
Qualitäten;  die  Festigkeiten  schwanken  von  34 
;  bis  !»0  kg,  die  Dehnung  von      bis  30  %,  der 
Kohlenstoffgehalt  von  0,06  bis  0,b5  Auch 
:  das  Thomas-Flufsmaterial  wird  von  der  Gesellschaft 
,  mit  Festigkeiten  bis  zu  90  kg  und  ev.  mehr  her- 
gestellt, und  es  ist  die  Ausstellung  ein  glänzender 
j  Beweis  dafür,  dafs  die  Firma  den  verschiedensten 
j  Anforderungen  au  Qualität  durchaus  gerecht  zu 
l  w  erden  vermag.  Alle  Profile  des  deutschen  Normal- 
proülbuchs  werden  hergestellt,  nnd  ein  Lager  von 
j  I-Trägern  bis  550  mm  Höhe  in  der  Länge  von  je 
!  20  m  zeigt  die  Leistungsfähigkeit  der  Walzen- 
strafsen.    Manche  sonstige  Form-  und  Stabeiscii 
reihen  sich  an.   Besonders  reichhaltig  ist  die  Aus- 
|  Stellung  in  Eisenbahnmaterial  beschickt,  sie  zeigt 
Schienen  und  Rillenschienen,  die  neuerdings  von 
Oberhausen  in  Längen  bis  zu  20  in  zur  Verringerung 
,  der  Zahl  der  StöTse  geliefert  werden,  Laschen, 
I  Unterlagsplatten,  Schwellen,  Klemmplatten,  Stofs- 
;  constniction  und  anderes  mehr.    Die  Fabrication 
I  der  Achsen  und  Radreifen  wird  in  interessanter 
Weise  dadurch  erläutert,  dafs  die  verschiedenen 
Stufen  der  Fabrication  gezeigt  werden;  nach 
dem  Kobblock  folgt  der  gestauchte  Radreifen- 
block, dann  der  gewalzte  Radreifenblock  und 
der  unter  dem  Hammer  fertiggesebmiedete  Kad- 
reifenring,  sow  ie  der  auf  einem  besonderen  Walz- 
werk ausgewalzte  rohe  Radreifen.    In  gleicher 
Weise  ist  auch  die  Herstellung  der  Radstern- 
und  Scheibenräder  gezeigt,  so  dafs  der  Fach- 
mann die  ganze  Fabrication  verfolgen  kann.  Da* 
erst  vor  kurzem  vollendete  grofse  Blechwalzwerk 
der  Gntehoffnungshütte  ist  durch  eine  Reihe  von 
ebeuso  stattlichen,  w  ie  in  der  Walzarbeit  tadel- 
losen Blechen  von  je  20  m  Länge  bis  über  3,57  in 
Breite  und  in  Dicken  von  32  bis  zn  7,5  inui 
herunter  vertreten.   Ein  Kesselnden  von  24  miu 
Dicke  erreicht    I  m  Durchmesser.     Die  Stahl- 
formgiefserei    ist    durch    eine    grofse  Anzahl 
i  von  Stücken  vertreten;   darunter  fallen  aucL 
Hinter-  und  Vordersteven  für  Schiffe,  ein  Walzeu- 
stäuder  von  32000  kg  Stückgewicht  und  eine 
gröl'sere  Anzahl  von  Dynamo  -  Flufseisen  -  Fonn- 
gufsstücken,  die  vorzügliche  Magnetisirungacurven 
aufweisen.  Als  ein  wegen  seiner  complicirten  Form 
1  äufserst  schwer  herzustellendes  Stab lgufsst tick  ist 
!  schliesslich  noch  ein  Gasmotorencylinderdeckel  her- 
j  vorzuheben.  —  Die  Graueisengiefserei  ist  dnrrli 
complicirte  Cy linderstücke,  sowie  durch  eine  ge- 
!  brauchte  Schmiedeblock-Coquille  für  30  t  Blöcke 
vertreten,  die  vor  der  Ausstellung  bereit«  »■> 
Güsse  ausgehalten  hat,  aber  noch  in  gebrauchs- 
fähigem Zustande  sich  befindet.  Aus  der  Hammer- 
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schmiede  rühren  die  Aufbauten  von  Kralmketten, 
Schiffs-  sowie  Förderketten  verschiedenster  Ab- 
messung her.  Zum  Sehlnfs  erwähnen  wir  noch  die 
verschiedenen  Schmiedestücke,  darunter  Walzen, 
Kurbel-  und  einfache  Wellen,  von  welch  letzteren 
eine  bei  einer  Länge  von  32  m  und  100  mm 
Durchmesser  vollständig  durchbohrt  ist  und  mittels 
einer  entsprechenden  Spiegelvorrichtung  anf  die 
Gesundheit  des  Innern  geprüft  werden  kann. 

Der  Bergbau  wird  durch  eine  grofse  Reilie 
von  Lageplttneii,  Profilen  und  Photographien, 
sowie  dnreh  eine  reiche  Collection  von  Berg- 
werkserzeugnissen repräsent  irt ,  welch  letztere 
die  Firma,  wie  oben  erwähnt,  au«  eigenen  Kohlen- 
zechen,  Minettegruben  und  Kalk-  und  Dolomit- 
brüchen  gewinnt.  Unter  den  ausgestellten  Zeich- 
nungen dürfte  der  Wandplan  einer  Schaehtanlagc 
nach  dem  von  der  Gutehoffnungshütte  erworbeneu 
Patent  Uentrop  das  besondere  Interesse  der  Berg- 
leute erregen,  da  bei  dieser,  abweichend  von 


den  üblichen  Anordnungen,  der  gesamnite  freie 
(Querschnitt  des  Schachtes  gleichzeitig  zur  Förde- 
rung und  Wetterführung  ausgenutzt  wird.  Der 
H  o  c  Ii  o  f  e  n  b  e  t  r  i  e  b  wird  durch  eine  Sammlung  von 
Roheisen  proben  vorgeführt.  Jeder  dieser  Proben 
sind  Muster  der  Erze  und  Zuschläge  beigesellt, 
ans  denen  das  entsprechende  Roheisen  dargestellt 
ist.  Kine  aus  Kohlen,  Erzen,  Kalkstein  und 
anderen  Roliprodneten  an  der  südlichen  Giebel- 
wand  hergestellte  Grotte  schliefst  die  Halle  nach 
dieser  Seite  wirkungsvoll  ab.  Einen  Ueberblick 
über  die  gesammten  in  oberhausen  und  Sterkrade 
gelegenen  Werke  geben  auf  dem  Podium,  dem 
Eingang  gegenüber,  eine  vogelperspeet  irische 
Gesammtansicht,  sowie  an  den  Seitenwänden 
Lagepia ne  der  einzelnen  Abtheilungen  und  Photo- 
graphien verschiedener  Betriebsstätten.  Einigt* 
Bilder  und  Grundrisse  unter  der  erwähnten  Ge- 
samintausicht  zeigen  die  Entwicklung  der  Unte- 
hotl'nungsliiitte  aus  ihren  Anfängen  heraus. 


Einiges  über  den 

'  

Der  in  Nr.  1  der  Zeitschrift  ..Stahl  und 
Eisen"  dieses  Jahrgangs  veröffentlichte  Vortrag 
von  Generaldirector  G  ra  u -Kratzwieck  über 
-Herstellung  von  Giel'sereirobeisen  und  der 
tüefsereibetrieh  im  allgemeinen",  welcher  nament- 
lich in  Bezug  auf  das  am  Schlüsse  gefällte 
V itheil  über  Gnfswaaren  eine  zum  gröl'steu  Theil 
berechtigte  Kritik  herausgefordert  hat,  giebt  mir 
Veranlassung,  einige  technische  Specialfragen,  ' 
die  für  den  Cupolofcnbetricb  von  Interesse  sind, 
zu  berühren. 

Im  allgemeinen  schliel'se  ich  mich  den  dankens- 
werthen  Ausführungen  des  Hrn.  Grau,  soweit 
sie  den  Giel'sereibetrieb  umfassen,  au ;  besonders 
in  einem  Punkte  möchte  ich  aber  dnreh  Hinweis 
auf  einen  zur  Zeit  noch  bestehenden  Wider- 
spruch, dessen  Entscheidung  unter  Umständen 
grundlegend  für  die  Verbesserung  von  ('upolftfen 
werden  kann,  die  Fachgeiiosseu  zur  Mitarbeit 
anregen. 

Indem  der  Verfasser  zunächst  mit  Recht 
darauf  hinweist,  dafs  alle  Patente  der  letzten 
*20  Jahre,  die  auf  Koksersparnifs  zielen,  sehr 
vorsichtig  aufzunehmen  sind,  fährt  er  dann 
wortlich  fort:  ..Wenn  man  eine  Verbesserung 
am  Cnpolofen  machen  will,  die  anf  Breunmatcrial- 
ersparnifs  hinwirken  soll,  so  kann  dieses  nur 
dadurch  geschehen,  dafs  man  mit  der  Abhitze 
den  Wind  erwärmt,  den  man  in  den  Cnpolofen 
einbläst".  Dem  Laien  wird  dieser  Satz  im- 
poniren,  und  der  Gedanke,  welcher  übrigens  alt 
ist ,  ist  bei  Patentansprüchen  wiederholt  zur 
Geltung  gekommen. 


Cupolofenbetricb. 

(Nachdruck  verboten  i 

Haben  wir  es  hier  aber  wirklich  mit  einer 
Verbesserung  zu  thnn  i 

Schon  Prof.  Ledebur  weist  in  seinem  -Hand- 
buch der  Eisen-  und  Stahlgiel'serei"  auf  die 
Verschiedenheit  der  Zwecke  hin,  welche  Hoch- 
ofen und  <  upolofen  verfolgen.  Bei  ersterein, 
welcher  zum  oxydirenden  Schmelzen  von  Eisen- 
erzen, nicht  zum  Schmelzen  schon  fertigen  Roh- 
eisens dienen  soll,  ist  die  Bildung  von  Kohlcn- 
oxydgns  vor  den  Formen  durchaus  nothwendi?. 
Letzterer  dient  nur  dazu,  Roheisen  zu  schmelzen. 
Nun  entwickelt  der  in  dem  Koks  enthaltene 
Kohlenstoff  bei  der  Verbrennung  zu  Kohlen- 
o.wdgas  nicht  ganz  2500  W.-E. ;  bei  der  Ver- 
brennung zu  Kohlendioxyd  oder  Kohlensänre  aber 
reichlich  Hooo  W.-E.,  also  rnnd  dreimal  soviel 
Wärme.  Hieraus  folgt,  dafs  man  beim  Schroelzeu 
im  ( 'upolofen  bestrebt  sein  soll,  die  Verwandlung 
des  im  Brennstoff  enthaltenen  Kohlenstoffs  zu 
Kohlensäure  nach  Möglichkeit  zu  begünstigen. 

Da  nach  Ledebur  durch  eine  Vorwärmnng  des 
Windes  aber  die  chemische  Thätigkeit  des  Sauer- 
stoffs gesteigert  wird,  und  jedes  Atom  Sauerstoff 
von  dem  stets  genügend  vorhandenen  Kohlenstoff  je 
ein  Atom  verbrennt,  so  wird  Kohlenoxydgas  (ent- 
sprechend 2500  W.-E.)  gebildet,  während  bei 
kaltem  Winde  zwei  Sauerstoffatome  ein  Kohlen- 
stoffatom  verbrennen,  mithin  Kohlendioxyd  ent- 
steht (entsprechend  HOQO  W.-E.l.  Die  gleiche 
Menge  Brennstoff  liefert  in  dem  ersten  Falle 
nur  ein  Drittel  der  Wärme  als  im  zweiten  Falle 
Hiernach  erscheint  das  Blasen  mit  vorgewärmtem 
Wind  beim  <  upolofenbetriebe  geradezu  falsch 
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zu  sein.  Professor  Ledebur  schliefst  seiue  Aus- 
frihrnngen  mit  dein  Satze:  .Je  zweckmäßiger 
der  Cnpolofen  eingerichtet  ist,  d.  h.  mit  je 
weniger  Brenustoffanfwand  er  das  Roheisen  zu 
schmelzen  vermag,  desto  dentlicher  wird  jener 
Nachtbeil  der  Anwendung  erhitzten  Windes  zu 
Tage  treten.  Die  Erfahrung  hat  langst  diese 
Thatsache  bestätigt.1* 

Dieser  letzte  Satz  steht  in  directem  Wider- 
spruch mit  dem  vorhin  von  tieneraldirector 
tirati  aufgestellten.  Wer  hat  nuu  recht?  Aller- 
dings inufs  ich  gleich  hinzufügen,  dal's  beide 
Verfasser  eine  Milderung  des  Gesagten  eintreten 
lassen.  Gran,  indem  er  hinzufügt:  „Aber  auch 
hier  ist  Vorsicht  geboten,  da  zu  warmer  Wind 
■xydirend  anf  das  schmelzende  Eisen  einwirkt 
und  Kohlenstoff' und  Silicinm  vorbrennt."  Ledebur, 
:udem  er  berechnet,  dal's  Luft,  wenn  sie  um 
*o"  starker  als  bei  ihrem  Eintritt  in  die  Leitung 
•  rwarnit  würde  (dem  Maximum,  welches  durch  | 
Kanäle  im  Ofen  zu  erreichen  wäre»,  20N  W.-E. 
lern  Ofen  zuführen  würde,  d.  i.  ungefähr  von 
der  Wärme,  welche  der  Koks  an  und  für  sich 
zu  entwickeln  fähig  ist;  eine  gröTsere  Vorwär- 
iuung  wirke  direct  schädlich. 

Wenn  man  nun  aber  dieser  2um  W.-E.  zu  Liebe 
fclion  Gefahr  laufen  kann,  anstatt  Kohlcndioxyd 
mit  über  KOOo  W.-E.,  Kohlenoxyd  mit  nur 
i'dih.»  W.-E.  zu  erzengen,  so  erscheint  mir  der 
Vortheil  des  warmen  Windes  beim  Cupolofen- 
'•etriebe  doch  ein  höchst  zweifelhafter  zu  sein. 
Es  wäre  eine  dankenswert  he  Aufgabe,  wenn 
»«ilch«*  Werke,  denen  Mittel  und  geeignete  Kräfte 
zur  Verfügung  stehen,  sich  dieser  Frage  be- 
sonders widmeten  und  dieselbe  zu  einer  defini- 
tiven Entscheidung  führten.  Dafs  die  Lösung 
nicht  ganz  einfach  ist,  brauche  ich  nur  da- 
'inreh  anzudeuten ,  dafs  ich  darauf  hinweise, 
dafs  wir  die  chemischen  Vorgange  in  den  ver- 
schiedenen llölieni|tiers<-hnitten  der  Oefen  nicht 
?enau  kennen,  ja,  dals  fortwährend  Schwankungen 
in  der  Zusammensetzung  der  Gase  entstehen 
können,  die  sich  bald  durch  Erscheinen  einer 
intensiven  Gichtflamme.  bald  durch  vollständiges 
Verschwinden  derselben  zum  Theil  änl'sern.  Dal's 
nber  gerade  die  Windintensität,  —  Menge  —  \ 
Zuführung  und  Vertheilung  eine  ganz  bedeutende 
Rolle,  nicht  allein  auf  den  ökonomischen  Be- 
trieb, sondern  auch  in  Bezug  auf  das  Fertig- 
prodnet  spielen  können,  dafür  möchte  ich  einige 
Heispiele  anführen. 

Bei  dem  Aufserst  empfindlichen  llartgul's  habe 
ich  wiederholt  in  der  Maschiuenbananstalt  Hum- 
lioldt  unter  ganz  gleichen  Rohmaterial-  und 
Windpresaungsverhältnissen  bei  gleichem  Ofen- 
futter gefunden,  dafs  die  Härteschicht  des  Fertig- 
prodnetes  aus  einem  engeren  Ofen  dicker  ausfällt 
als  aus  einem  weiteren  Ofen.  Eine  Erklärung 
hierfür  kann  ich  nur  dadurch  finden,  dafs  das 
VerhAltiiiis  zwischen  Düseno,uei  schnitt  und  Ofen- 


(juerschnitt  bei  beiden  Oefen  verschieden  war 
und  dal's  in  dem  engeren  Ofen  der  Wind  weiter 
in  die  Mitte  dringt  als  bei  einem  weiteren  Ofen, 
dal's  hierdurch  andere  Verhältnisse  auch  andere 
Prodncte  liefern. 

Während  bei  gewöhnlichem  Bau-  und  Maschinen- 
gnfs,  sowie  überhaupt  in  solchen  Fällen,  in  denen 
durchaus  marktgängige  Roheisen  marken  Verwen- 
dung Huden,  kleine  Schwankungen  nicht  ins 
Gewicht  fallen,  hat  man  hingegen  da,  wo  scharfe 
Abnahinebediiigungen  in  Frage  kommen,  wie  sie 
z.  B.  der  Staat  bei  bestimmten  Lieferungen, 
wie  bei  Locoinotivcylindern  u.  s.  w.  vorschreibt, 
hänfig  mit  Schwierigkeiten  zu  kämpfen,  welche 
man  allzugern  auf  das  Roheisen  zu  schieben 
geneigt  ist.  Nicht  immer  mit  Recht !  Häutig, 
und  besonders  in  den  letzten  Jahren  namentlich 
während  der  Hocheonjunctur,  ist  der  mangel- 
hafte Koks  der  Störenfried  gewesen,  dem  man 
nach  den  dankenswerthen  Mitteilungen  von 
P.  R  e  u  s  c  Ii  in  Xr.  S  dieses  Jahrgangs  in 
Bezug  auf  den  Schwefelgehalt  nunmehr  bei- 
kommen  kann.  Häufig  sind  es  aber  auch  gerade 
die  Windverhältnisse,  welche  fördernd  oder 
hemmend,  sei  es  nun  direct  oder  indireet,  in 
den  natürlichen  Gang  eingreifen  können.  Ehe 
man  ein  schnelles  l'itheil  fällt,  sollte  man  eine 
Parallelprobc  aus  einem  VersuchBofen  machen, 
und  es  könnte  Manchem  wie  mir  dabei  ergehen, 
dafs  er  aus  dem  einen  Ofen  ein  Material  von 
17  kg  absoluter  Festigkeit,  aus  dem  anderen, 
ceteris  paribns,  ein  solches  von  21  kg  heraus- 
bringt; erst  nach  Feststellung  dieser  Thatsache 
konnte  ich  dem  Grunde  des  Versagens  des  einen 
Ofens  auf  die  Spnr  kommen.  Heute  führe  ich 
einen  ähnlichen  Fall,  der  mir  vor  wenigen  Jahren 
begegnete,  auf  dieselbe  l'rsache  zurück:  eine 
andere  Firma  vermochte  mit  derselben  Roheisen- 
gattirung  —  es  handelte  sich  um  Specialmarken 
derselben  Quelle  lediglich  17  kg  Festigkeit 
zu  crblasen,  während  ich  regelmäßig  andauernd 
zwischen  21  und  23  kg  Festigkeit  hatte. 

Bei  Vergleichs-  und  Versuchsschmelzen  möchte 
ich  aber  ganz  besonders  vor  dem  Schmelzen  in 
Tiegeln  warnen,  da  hierbei  ganz  andere  Ver- 
hältnisse vorliegen  als  im  Cnpolofen,  der  geradezu 
ein  Kohlenstoffspeieher  gegenüber  den  Tiegel- 
öfen ist.  Hingegen  vermag  ein  Klein-Cupolofen, 
wenn  möglich  transportabel  und  zerlegbar,*  so 
dafs  ein  einzelner  Arbeiter  Beine  Versetzung 
sowie  Reparaturarbeiten  ohne  Krahn  ausführen 
kann,  ein  wenigstens  annäherndes  Spiegelbild 
eines  gewöhnlichen  Cupolofens  abzugeben  und  ist 
daher  zu  Verstichsschmelzen  und  als  Aushülfe- 
ofen  in  besonderen  Nothfälleu  sehr  geeignet. 
Besonders  hohen  Werth  hat  dieser  Klein-Cupol- 
ofen zum  Schmelzen  von  Proben  für  Hartgufs, 

'  Eventuell  mit  Ventilator  und  Elektromotor  atis- 
L'eriNtet. 
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teuer-  und  säurebeständigen  Guts  u.  s.  w.,  weil 
man  Proben  von  50,  100  oder  200  kg  Chargen 
herstellen  kann. 

In  Bezug  auf  die  Windstärke  möchte  ich 
bemerken,  da  IV  itrau  in  seinem  Vortrage 
erwähnt,  dafs  man  bei  gröfscren  Oefen  als  3;'4  m 
Durchmesser  keinenfalls  über  35h  mm  Pressung 
arbeiten  solle.  Berücksichtigt  man,  dafs  Oet'en 
von  1200  mm  lichter  Weite  in  den  letzten  .fahren 
in  Betrieb  genommen  wurden,  so  scheint  diese 
Frenze  mir  doch  etwas  niedrig  gegriffen  zu  sein. 
Ich  glaube,  dafs  40n  bis  45i»  mm  Wassersäule 
für  gröfsere  Oefen  nicht  zu  hoch  ist.  Vor  10 
bis  15  Jahren  war  es  in  Rheinland  und  West- 
falen üblich,  1H  bis  20  Zoll  zu  blasen,  also 
rund  500  mm.  Bei  dem  stärkeren  Betriebe  der 
letzten  10  Jahr»'  hat  mau  die  Oefen,  um  mög- 
lichst die  Wärme  auszunutzen,  höher  und  höher 
gebaut  und  dementsprechend  die  Pressung  ver- 
mehrt, um  möglichst  viel  durch  die  Oefen  .»durch- 
zujagen". Hierbei  ist  man  wohl  mit  65o  mm 
und  mehr  über  das  Ziel  geschossen ,  da  starke 
Windspannung  die  Kohlenoxydgasbildung  be- 
fördert, und  die  allgemeine  Tendenz  neigt  jetzt 
dahin,  wieder  auf  eine  vernünftige  Basis  zu 
kommen.  Allein  man  soll  hierbei  auch  nicht 
unter  das  Mals  gehen,  da  in  diesem  Falle  ein 
_zn  wenig"  schädlicher  wirken  kann  als  ein 
„zu  viel";  denn,  falls  der  Wind  nicht  das  l'en- 
trum  des  Ofens  erreicht,  liegt  die  Möglichkeit 
des  Herabsinkens  eines  kalten  Kegels  vor.  Sonach 
hängt  die  Windstärke  bis  zu  einem  gewissen 
<  irade  vom  Durchmesser  des  Ofens  ab,  läfst  aber 
eine  Toleranz  offen,  die  nach  oben  hin  durch 
die  Gefahr  der  Kohlenoxydgasbildung  begrenzt  ist. 

Die  Windmenge  aber  ist  fast  noch  wichtiger 
als  die  Windstärke.  Leider  tindet  man  die  Zu- 
führung reichlicher  Luftmengen ,  die  für  den 
ökonomischen  Betrieb  des  Ofens  von  gröfstem 
Werth  i*t,  nicht  immer  vor.  Man  möge  also 
vor  allem  mit  geringerer  Spannung,  aber  mit 
irröfserer  Windmenge  blasen.  Der  Gesammtdüsen- 
(/uerschnitt  von  ',5  des  Ofenquerschnitts,  oder 
etwas  mehr  noch ,  wird  etwa  der  richtige  sein. 
l*eber  Anordnung  und  «^uerschnittsform  der  Düsen 
ist  manches  geschrieben  worden.  Aber  es  scheint, 
dals  auch  hier  das  Einfachste  das  Richtigste  ist. 

Die  nachfolgende  Anordnung,  welche  gute 
Resultate  liefert  und  in  Ausführung  mit  vielen 
kleinen  Düsen  meines  Wissens  vom  Borsigwerk 
in  Tegel  bei  Rellin  stammt,  ist  zuerst  mit  nur 
■Irei  grofsen  Düsen  von  Xingler  von  der 
Maschinenfabrik  A.  Spies  in  Siegen,  welche 
Firma  übrigens  auch  die  vorhin  erwähnten  Klein- 
i'upolöfen  liefert,  mit  Krfolg  ausgeführt  worden. 

Am  Umfange  des  Ofens  sind  drei  Düsen  in 
richtiger  Höhenlage  gleichtnäfsig  vertheilt.  Bei 
einem  Ofen  von  750  bis  800  mm  1.  W.  würde 
jede  Düse  nach  dem  vorhin  Gesagten  reichlich 
2oi)  min  Durchmesser  erhalten.    Um  bei  diesem 


grofsen  Durchmesser  ein  Verstopfen  durch  Koks 
unmöglich  zu  machen,  wird  vorne  in  die  Forin 
ein  auswechselbarer  Kost ,  bestehend  aus  drei 
oder  vier  Verticalstäben,  von  aufsen  eingeschoben. 
Ferner  ist  folgende  Anordnung  getroffen.  Au 
der  Seite  einer  jeden  Düse  ist  ein  kleiner  Hebet 
aufsen  angeordnet,  mit  welchem  eine  Klappe 
vor  der  Form  so  verbunden  ist,  dafs,  wenn  mau 
den  Hebel  herumlegt,  die  Klappe  die  betreffend» 
Form  absehliefst,  mithin  kein  Wind  einströmt. 
Passirt  es  nun  —  bekanntlich  eine  häutige  Er- 
scheinung im  Betriebe  — ,  dals  vor  der  Form 
durch  kalt  geblasene  Schlacke  u.  s.  w.  eine  Ver- 
stopfung eintritt,  die  in  der  Regel  unter  Kraft- 
verlust durch  Naehstochen  von  aufsen  beseitigt 
werden  mufs,  so  braucht  mau  in  diesem  Falb- 
die  Düse  durch  Umlegen  der  Klappe  nur  zu 
schliel'sen  und  somit  den  Wind  an  dieser  Stelle 
abzustellen,  um  zu  bewirken,  dafs  die  zwei 
anderen  radial  gestellten  offenen  Düsen  die  Hitzf 

'  nach  dieser  Stelle  im  <  Ifen  hintreiben  und  durch 
die  gröfsere  Erwärmung  die  Schlacke  wieder 
flüssig  machen,  mithin  in  wenigen  Minuten  einen 

',  richtigen  Gang  des  Ofens  ohne  Eingriff  von  aufsen 

!  und  ohne  Kraft  Verlust  wieder  herbeiführen. 
X  in  gl  er    zieht    allerdings    bei    dieser  Con- 

:  struetion  oberhalb  der  Düsen  den  Ofen  etwas 
zusammen  und  erweitert  ihn  unterhalb  derselben 
wieder.  Diese  Anordnung  soll  sieh  besonders 
gut  bewährt  haben.  Ein  Hängen  des  Ofens  ist 
auch  dabei  nicht  zu  befürchten,  da  die  Zusammen- 
ziehung  derselben  innerhalb  der  Schmelzzone 
liegt:  anfserdem  hat  man  gerade  bei  grofsen 
Oefen  den  Vortheil,  dafs  man  trotz  des  grofsen 
Durchmessers  in  der  Windzuführnngszone  wieder 
auf  ein  gesundes  Mafs  kommt ,  d.  b.  nicht  mit 
zu  hoher,  das  bedeutet  in  diesem  Falle  nach- 
theiliger, Spannung  zu  blasen  braucht. 

Zum  Schlufs  noch  ein  Wort  über  den  Vor- 
herd bei  l'upolöfen.  Trotz  des  auf  der  Ver- 
sammlung in  Gleiwitz  erfolgten  Einspruchs  gegen 
die  Ausführungen  von  Generaldirector  Grau  mufs 
ich  mich  seinen  Ansichten  doch  anschliefsen. 
Nach  meinem  Dafürhalten  ist  heute  im  allge- 
meinen der  Vorherd  eher  ein  Entmis«  her  al> 
ein  Mischer  des  flüssigen  Eisens.  Weder  mit 
einem  transportablen  Mischer,  wie  sie  bei  ein- 
zelnen Hochöfen  existiren,  um  die  Möglichkeit  zu 
haben,  Gufswaaren  verschiedener  Gattungen  direct 
ans  dem  Hochofen  zu  jriefaen,*  noch  viel  weniger 
mit  einem  Roheisenmischer,  der  zwischen  Hochofen 
und  Suhlwerk  eingebaut  ist,  kann  derselbe  ver- 
glichen werden.  Als  Samm6lbassin  allein  be- 
trachtet, verlege  man  den  Vorherd  aber  lieber 

,  in  das  Innere  des  Ofens,  um  die  Nachtheile  un- 
nöthiger  Abkühlung  des  flüssigen  Materials  zu 
vermeiden.    Und  so  sicher,  wie  in  einer  ge- 

I 

*  Vergl.  ..Jahrbuch  Tür  «las  KiwDhüttenwesen" 
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Hilten  Pfanne,  in  welcher  sich  eine  Uattirung 
verschiedener  Specialmarken  befindet  —  ich  sehe 
von  dein  gewöhnlichen  Material  für  Handels- 
waaren  hier  ausdrücklich  ab  —  durch  allmäh- 
liche Ablagerung  der  Eisensorten  nach  speeirtsehem 
Gewichte  eine  gewisse  Trennung  derselben  von 
einander  erfolgen  kann,  die  vielleicht  withrend 
der  Schmelzperiode  durch  schnelleres  oder  lang- 
sameres Schmelzen  der  einzelnen  Sorten  bereit b 
eingeleitet  wnrde  und  welche  ich  bei  aufrecht 
gegossenen  Stücken  durch  die  verschiedene 
physikalische  Beschaffenheit  des  Materials  mit 
Sicherheit  wiedererkannte,  ebenso  gewifs  möchte 
ich  annehmen,  dafs  derselbe  Vorgang  sich  in 
dem  -  beschaulichen  Dasein  eines  vorgebauten 
Vorherdes  abspielt,  mithin  eine  Entmischung 
stattfinden  kann.  Nicht  umsonst  knnn  man  bei 
Gebrauchsanweisungen  englischer  Specialmarken 
hantig  lesen:  „Vor  dein  (Jicfsen  tüchtig  rühren" 


und  ich  möchte  gerade  auf  diesen  praktischen 
Wink  hier  besonders  hinweisen,  da  aach  meine 

1  Erfahrungen  in  dieser  Richtnng  dahin  gehen, 
dafs  wir  in  Deutschland  bislang  nicht  genügend 
Werth  auf  diesen  Punkt  gelegt  haben;  um  s» 
mehr  noch  möchte  ich  das  Durchrühren  empfehlen, 
als  zugleich  bei  diesem  Verfahren  die  Reinigung 
des  Eisens,  d.  h.  die  Möglichkeit  von  Ausschei- 
dungen, gefördert  wird.  Der  Vorherd  selber 
wird  aber  dann  volle  Berechtigung  erhalten, 
wenn  es  sich  darum  handelt,  das  flüssige  Material 
von  dem  Kohlenstoffspeicher  des  Cupolofens  voll- 

|  ständig  abzuschlielsen,  tun  in  diesem  Kisenbadt- 
durch  Rednction  oder  Zusätze  anderer  Materialien 

1  ein  neues  Product  zu  erzeugen.  Versuche  hier- 
zu sind  gemacht ;  ob  je  ein  durchschlagender 
Erfolg  erzielt  wird,  bleibt  einstweilen  der  Zu- 
kunft vorbehalten.  - 

Kalk.  linhar.l  Utntkt. 


Doppelte  (iasfiinge  in  Siilin,  SUdrufsland. 

Der  doppelte  Verschluls  der  Gicht  bei  dem  des  cylindrigen  Thciles  r  den  Abschlufs  nach 
Saliner  Ofen  III,  welcher  bisher  nur  mit  ein-  innen  bietet,  während  am  äul'seren  Rande  der 
fächern  Parryschen  Trichter  ausgerüstet  war,  Deckel  <t  bei  /  in  eine  zweite  Wassertasse  ab- 
findet, wie  ans  den  Abbildungen  1  und  2  hervor-  schliefsend  eingreift. 


Abbildung  1.  I><>|>i>dtrr  l'un  vti  i<  btt-i .  Abbildung  2. 


Reht,  durch  den  Deckel  a   und   den    Kegel  /'  Der  Regicliliingsvorgaiiir  dürfte  iihne  weiteres 

statt,  wobei  auf  den  Kegel  h  an  seinem  oberen  klar  sein.     Der  Schütttrichter  <•  steht  unter 

spitzen  Tlieile   der  Cylinder  d   aufgesetzt   ist.  einem  Winkel  von  5«°;  mithin  bleibt  ein  mehr 

der,  mit  Wasser  gefüllt,  dem  Deckel  a  mittels  oder    minder    unvollkommenes   Abrutschen  der 
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Mittheilunge»  au»  dem  EitenhlUUnlaboratorium. 


24.  Jahrg.  Nr.  11. 


Materialieu,  selbst  bei  nassen  Erzen,  nicht  zu 
befürchten.  In  seinem  unteren  Theile  gx  nnd  */* 
besteht  der  Sebfitttrichter  ans  zwei  genau  auf- 
einander passenden  Ringen,  um  bei  etwaigem 
Anthracitrntschen  des  Ofens  ein  Nachgeben  der 
einzelnen  Theile  des  Schntttrichters  zu  erzielen 
und  so  ein  Herauswerfen  der  ganzen  Schüssel 
zu  vermeiden.  Dnrcli  die  Hoffnungen  f  läl'st 
sich  nötigenfalls  der  Wassercylinder  </  von 
eingedrungenem  Krz-  und  Anthracitstaub  ohne 


Al>l>ililniii:  3.    Doppelter  von  Höfischer  (»astang. 


Schwierigkeit  reinigen.  Die  Klappen  A,  welche 
zur  selbstthiltigen  Entgasung  des  doppelten  Oicht- 
verschlusses  dienen,  sind  unmittelbar  an  den 
Uührungsstangcn  des  Kegels  b  befestigt ;  bei  ge- 
schlossener Gicht  stehen  sie  auf,  und  sobald 
der  Kegel  b  heruntergelassen  wird,  senken  sie 
sich  langsam  auf  den  Deckel  </,  und  zwar 
schliefseu  sie  erst  vollständig,  nachdem  der 
Kegel  b  zum  Drittel  seines  Weges  herunter- 
gegangen ist,  auf  dafs  wahrend  dieser  Zeit  die 
unter  dem  Gasdeckel  eingeschlossene  Luft  menge 
durch  die  Klappen  /<  entweichen  kann,  nnd  somit  die 
(Jetahr  einer  Knallgasexplosion  vermieden  bleibt. 


Hei  Ofen  II  befindet  sich  der  vorhandene 
einfache  von  Höfische  Gasfang  zur  Zeit  im  Unibau; 
sein  ursprüngliches  Gepräge  ist  wieder  vorge- 
sehen, indem  er  den  bei  seinen  ersten  Ausführungen 
in  Hörde  i.  W.  eingebauten  Deckelverschlufs  wieder 
erhält.  Die  näheren  Einrichtungen  des  Deckels, 
sowie  die  ebenfalls  selbstthätigen  Entgasung«- 
klappen  gehen  übersichtlich  nnd  leicht  verstand- 
lich aus  Abbildung  3  hervor;  die  Bewegung  des 
Gasfanges  ähnelt  der  des  vorher  beschriebenen. 

Vergleicht  man  beide  Gasfänge 
miteinander,  so  mufs  der  doppelte 
von  Hoffsche  Giehtvetsehlufs  mit 
seiner  centralen  Gasentnahme  den 
Vorzug  erhalten,  wenigstens  frir 
diejenigen  Hochöfen,  welche  mal- 
mige und  feine  Erze  verhütten 
und  daher  Gefahr  laufen,  durcli 
den  seitlichen  Gasabzug  nicht  ge- 
ringe Erzmengen  fortgerissen  zu 
sehen,  vor  allem  aber  für  alle  die 
Eisenwerke,  welche  schwer  redu- 
cirbare  Materialien  verschmelzen. 
Wenngleich  man  ja  beim  I'arry- 
schen  Trichter  mehrere  Gasabzuge 
an  dem  Umfange  der  Ofengiclii 
einbauen  und  so  einen  einseitigen 
Gasabzng,  der  schon  zu  mancher 
Ot'enverstopfnng  geführt  hat,  ver- 
meiden kann,  so  werden  die  Gase 
doch  immer  den  kürzesten  Weg 
wählen  nnd  iu  noch  höherem  Maf>e 
das  Bestreben  zeigen,  au  der  Ofen- 
wand emporzusteigen,  als  sie  e>" 
ohnedies  schon  zum  Nachtheil  eines  gleichtnäfsigen 
Ofenganges  zu  thnn  pflegen,  so  dafs  bei  schwer 
reducirbaren  Eisenerzen  die  in  der  Ofenmitn- 
befindlichen  Materialien  sehr  unter  diesem  Uebel- 
stand  zu  leiden  haben  und  nicht  minder  der 
Betriebsleiter. 

Bemerkt  sei  noch,  dafs  für  den  kleinen  Ofen  I 
(1*1,7  m)  ebenfalls  ein  doppelter  Gicht verschlnls 
projectirt  ist  und  zwar  Laugensehe  d locke  mit 
Deckel,  um  bei  diesem  Ofen,  der  bei  schwer 
reducirbaren  und  zugleich  feinen  Erzen  meist  auf 
Spiegeleisen  und  Hämatit  geht,  die  gleichmäisige 
Reduction  zu  fördern.  o*ear  Simmersbach. 


Mittheilungen  aus  dem  EisenhUttenlaboratorimii. 


Kolben  zur  Bestimmung  des  Kohlenstoffs  in 
Eisen  und  Stahl. 

Von  A.  Kleitie,  Mülheim  n.  d.  Ruhr. 


In  dem  bekannten  Kolben  nach  Oorleis,  der  zur 
Bestimmung  des  Kohlenstoffs  in  Stahl  und  Eisen 
durch    Verbrennung    mittels    ChromsiWire  und 


Schwefelsäure  dient,  werden  bekanntlich  die  Ver- 
bronnungsproduet©  durch  dio  Aufsenwand  eines 
Kühlers  abgekühlt,  der  in  dem  Kolbenhals  durch 
Schliff  eingehängt  ist.  Da  bei  dieser  Anordnung 
die  Oase  infolge  der  kurzen  Zeit  ihrer  Berührung 
mit  dem  Kühler  nicht  wirksam  genug  abgekühlt 
werden  können,  so  erschien  es  wünschenswert!), 
den  Weg  der  Gase  auch  durch  das  Innere  des 
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Kühlers  zu  fahren,  um  hier  noch  eine  weitere 
Entwässerung    zu   erzielen,    ohne   den  Kühler 
und  Hals   des  Kolbens  zu   erweitern,  welches 
_        seine  Handlichkeit   »ehr  beein- 
L  trächtigte. 
— vi  ,.. — =t  Bei   dem   nachstehend  be- 

f  schriebenen  und  in  der  Abbildung 

wiedergegebonen  neuen  Apparate 
VT~,1  Jk  ist  diese  wirksamere  Kühlung 
(j  auf  die  einfachste  Weise  erreicht 

■  Km  worden.  Unterhalb  des  Schliffes, 

mit   dem   der  Kühler    in  dem 
v  Kolbenhals  sitzt,  linden  die  Gase 

bei  a  den  Eintritt  in  ein  Schlan- 
genrohr, das  im  Inneren  des 
Kühlers  abwärts  führt  und  unten 
in  einer  Erweiterung  h  endet,  von 
wo  aus  die  Leitung  der  Gase  grad- 
linig aufwärts  zum  Ausgange  c 
aus  dem  Kühler  führt,  die  mit 
tarn  Verbrennungsrohr  oder  direct  mit  dun  Absorp- 
tiunsapparuten  zu  verbinden  ist.   Dadurch  werden 


die  Dampfe  zur  fast  vollständigen  Condensation  ge- 
bracht. Damit  das  an  der  Aufsenwand  dos  Kühlers 
condensirte  Wasser  nicht  tropfenweise  von  der 
Kühlerspitze  in  das  kochende  Säuregemisch  fällt, 
ist  die  Kühlerspitze  zu  einem  massiven  Fortsatz 
verlängert,  der  sich  an  das  Lufteinführungsrohr 
des  Kolbens  so  anlehnt,  dafs  das  verdichtete 
Wasser  an  dem  Rohr  herabfliofst.  Durch  diese 
Anordnung  wird  ein  ruhigeres  Kochen  erzielt. 
Zur  bequemen  Einführung  der  Analysensubstanz 
mittels  des  gebräuchlichen  Eimerchens  ist  an  diesen 
Fortsatz  der  Kühlerspitze  ein  Häkchen  angebracht, 
an  dem  das  Eimerchen  aufgehängt  werden  kann. 
Durch  Neigen  des  Kolbens  und  entsprechende  Be- 
wegung gleitet  dasselbe  in  die  Lösungsflüssigkeit, 
ohne  dafs  der  Kolben  gelüftet  zu  werden  braucht. 
Auch  kann  infolge  dieser  Anordnung  das  Condens- 
wasser  nicht  wie  bisher  in  das  Eimerchen  tropfen, 
so  lange  dasselbe  noch  am  Häkchen  hängt. 

Der  Apparat  ist  gesetzlich  geschützt  und  wird 
von  der  Firma  S  t  r ö h  1  e  i  n  &  Co.,  Düsseldorf 
hergestellt. 


Zuschriften  au  die  Kedaction. 


(Für  di*  unter 


Rubrik  erscheinenden  Artikel  übernimmt  di«  Redection  kein«  Verantwortung.) 


Schnelldrehstähle. 


Wien,  den  9.  Mai  1902. 

Verehr). 

Kedaction  der  Zeitschrift  „Stahl  und  Eisen- 
Düsseldorf. 

In  Nr.  9  Ihrer  gesch.  Zeitschrift  vom  I.  Mai 
■i  J.  erschien  im  Abschnitte  „Referate  und  kleinere 
Mittheilungen'*  unter  dem  Titel  „Schnelldrehstählc*- 
'in  Auszug  aus  dem  Bericht  de»  Werkzeugstahl- 
Ausschusses  des  Vereins  deutscher  Ingenieure  in 
Berlin  und  ist  in  der  zugehörigen  Fußnote  auf 
den  Vortrag  unseres  Oboringenieurs  Herrn  Otto 
Mulacek  über  „Schnelldrehstähle  und  deren  An- 
Wendung"  im  Hefte  Nr.  8  Seite  454  verwiesen. 

In  diesem  Artikel  sind  aus  den  reichen  Ver- 
Michsorgebnissen,  welche  der  obengenannte  Aus- 
schob  bei  seinen  Arboiton  gezeitigt  hatte,  nur 
die  Ergebnisse  von  Riffelversuchen  herausgezogen 
und  angeführt,*  obwohl  bei  diesen  Versuchen 
Uinc  der  betheiligten  Stahlfirmen  mit  Schnell- 
drehstahl  gearbeitet  hat,  und  können  daher  gerade 

*  Wir  besehränkten  uns  bei  oben  erwähntem 
Auszug  auf  die  Ergebnisse  der  Riffelvorsuche,  da 
wir  schon  in  früheren  Aufsätzen  über  Schnelldreh- 
*tiilde  im  allgemeinen  ausführlich  berichtet  hatten. 

Du  Rfdael ion. 


diese  Resultate  keinerlei  Anhaltspunkte  zur  Bc- 
urtheilung  der  Leistungen  von  Schnelldrehstählen 
ergeben.  Wir  legen  auch  Werth  darauf,  festzustellen, 
dafs  wir  seinerzeit  der  Durchführung  dieser  Riffel- 
versuche, weil  eben  Schnelldrehstahl  dabei  nicht 
in  Verwendung  kommen  konnte,  keinen  besonderen 
Werth  beigelegt  und  versuchsweise  bei  diesen 
Riffelversuchen  ein  neues  Material,  Marke  0* , 
zur  Erprobung  gebracht  haben,  welches  «ich,  wie 
eben  die  Ergebnisse  dieser  Versuche  zeigten,  für 
den  betreffenden  Verwendungszweck  nicht  gut 
bewährt  hat  und  das  deshalb  auch  für  Riffelzwecke, 
mit  Ausnahme  vereinzelter  Versuche,  niemals  ver- 
kauft worden  ist.  Aufserdom  wollen  wir  betonen, 
dafs  die  Versuche  der  Werkzeugstahl-Commission 
aus  einer  Zeit  stammen,  in  der  die  Schnelldreh- 
stähle noch  in  ihrem  Entwicklungsstadium  sich 
befanden  und  dafB  dieselben  daher  für  den  heutigen 
Staml  der  Schnelldrehstähle  nicht  mehr  mafsgebend 
sind.  Wir  wären  Ihnen  für  die  Veröffentlichung 
dieser  Zeilen  in  der  nächsten  Nummer  Ihrer  gesch. 
Zeitschrift  sehr  verbunden  und  zeichnen 

Hochachtungsvoll '. 

Direction  dei  Poldihütte 
Tiegelgufsstahl-Fabrik. 
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Zur  Entwicklung  der  nordamerikanischcn  Eisenindustrie. 


Der  Swanksche  Führer  durch  die  iiordaineri- 
kanischeu  Kison-  und  Stahlwerke,  dessen  früherer 
Ausgaben  in  dieser  Zeitschrift  wiederholt  rühmend 
gedacht  ist,  liegt  in  15.  Auflage,  vervoll- 
ständigt bis  zum  31.  Dcceinber  l'.Mil  ,  "  vor. 
Die  neue  Auflage  des  verdienstvollen,  für  das 
Studium  der  amerikanischen  eisenindustriellen 
Verhältnisse  außerordentlich  nützlichen  Werkes 
reiht  si<li  ihren  Vorgängerinnen  würdig  an  und 
macht  ihrem  Verfasser  alle  Khre.  Der  erste 
Theil  des  428  Seiten  starken,   solid   und  ge- 

"  „Directory  to  the  hon  and  Steel  Works  of  the 
l'nitcd  States.1-  Zu  beziehen  durch  die  American  Iron 
au«r  Steel  Association,  2til  South  Fourth  Street.  Phila- 
delphia, gegen  Einsendung  von  10  f. 


scliinackvoll   ausgestatteten   Kuchcs  giebt  ein- 
Uebersicht  über  die  hauptsächlichsten  Consoh- 
dationen  in  der  amerikanischen  Eisenindustrie 
und  über  die  grosseren  Einzelgesellschaften;  u 
enthält  genaue  Angaben  über  die  Kapitalverhält- 
Iiisse  der  Gesellschaften,   ertheilt  zuverlässig« 
Auskunft    über   ihren   Sitz,    die   Namen  der 
Directoren,  Oberbeamten  und  Vertreter,  gieli 
eine  Aufzählung  der  Betriebseinrichtuugen  der 
Werke  und  der  zn  denselben  gehörenden  Kohlen 
und  Kisenerzgruben,  Koksöfen,  Kalksteinbrüch« 
Eisenbahnlinien,  Schifte  u.  s.  w.    An  Hand  diese> 
Theiles  haben  wir  die  nachstehende  Uebersicht  auf- 
gestellt, die  über  die  hauptsächlichsten  eisenittdii- 
striellen  Gesellschaften  des  Landes  Aufschlufa  (riebt. 


X  n  in  e 


Actlen- 
Kapital 
in  M1I1. 
DolUr. 


Allleih«» 
in  MIII  der 
DolUr«  Hochöfen 


Jahrt»viru-  Aoiahl 
•iuclion»-    d.  Wal»- 

werke 


United  States  steel  Corporation    .  . 

*  Carnegie  Steel  Company  

•Federal  Steel  Company"  

•National  Steel  Company  

'National  Tube  Company  ... 
'American  Steel  \  Wire  Co.    .   .  . 

'American  Steel  Hoop  Co  

'American  Sheet  Steel  Co  

'American  Bridge  Co  

•Shelhv  Steel  Tube  Co  

'American  Tin  Plate  Co  

Kepublic  Iron  &  Steel  Co  

Barum  ltichardson  Co  

Troy  Steel  Co  

Thomas  Iron  Co  

Bethlehem  Steel  Co  

Fmpire  Steel  &  Iron  Co  

I.ackawana  Iron  Ac  Steel  Co  

Glasgow  Iron  «  <•  

American  Iron  Je  Steel  Manutactnrin<r  C 

Udlding  Iron  Co  

Sn<b|tiehaniia  Iron  &  Steel  Ct  

Pennsylvania  Steel  C  f  New  Jersey 

Cambria  Steel  Co  

Jones  \  Lautfhlin*.  Limited  .... 
Crucible  Steel  Co.  of  America    .   .  . 

Presucd  Steel  Car  C  

Sharon  Steel  Co  

BufTalo  Cnion  Furnace  Co  

Wheeling  Steel  &  Iron  ( '<>  

Americnn  Sbipbailding  Co  

Colorado  Fuel  &  Iron  Co  

Virginia  Iron,  Conl  \  Coke  Co.  .  . 
Tennessee  Coal,  Iron  &  Railroad  d. 
Sloss  Sheffield  Steel  &  Iron  Co.  .  . 
Alabama  Consolidated  Coal  &  Iron  C 
Alabama  and  (ieorjria  Iron  Co.  .  .  . 
Inited  States  Cast  Iron  l'ipe  and  Foni 

dry  Co  

Central  Fonndry  Co  

Southern  Car  &  Foundry  C<>  

Aineriean  Car  &  Foundry  Co.  .  .  . 
National  Fnamclinsr  &  Stamping  Co. 
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I«  Köhren« erke. 

ferner  I  i  Orahlwali*  erke .  1- 
Ural.lrlclicr.lfn  und  Ift  Uisht- 
■tlfifabrlken, 

33  llrürkenbauanftallea 


ferner  2.\  Wcli.bli-chwerkr. 
•  Ilolikohlenhorhöfenl. 


2 
2 
I 
I 

.'. 
•j 

1 

•j 
ll 

4  Waggonfabriken, 

1 

darunter  iwai  Ho!»kobleDho<lt- 
öfen  mit  «uv  «OOOOt  Jakr--- 
4  (irodiiction. 

10  Weiften  und  Trockendock« 


I>ie  Actien    der  mit  einem  * 
poiation,  die  selbst  keinerlei  Werke. 


bezeirlnieten  liexellschaften 
«i  ruhen.  Kisenbahnen  u.  s.  i 


1 

2 
2 


sind  im  Besitz 
.-.  betreibt. 


darunter    ein  liolrkohlrnbocb- 
ofen  mit  t  Jahrc«prod«s 

tion. 


9  ItöbretijrleisereteD 
•i  Kohrcaglcl>«rcien. 
4  Waggonfabriken 
Ii  Waggonfabriken. 
!    1  WelLiblechiterke,  »8**o»-m-' 
Efflallltrwrrke. 

der  United  States  Steel  Cor- 
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Im  zweiten  Theil  des  Buches  sind  alle  nicht 
im  ersten  Theil  genannten  Hochofen-,  Stahl*  nnd 
Walzwerke  u.  s.  w.,  nach  Bundesstaaten  geordnet, 
anfgefflhrt,  wahrend  der  dritte  Theil  sftumtliche 
Werke  nach  der  Art  ihrer  Fabricate  geordnet 
angiebt  und  der  vierte  Theil  Nachtrüge  zu 
den  Abschnitten  2  und  3  enthält.  In  einem 
Anhange  sind  die  Eisen-  und  Stahlwerke  Canadas 
behandelt. 


Aus  der  nachstehenden  l'ebersicht,  die  der 
Verfasser  in  üblicher  Weise  in  der  Einleitung: 
!  mittheilt,  ist  ersichtlich,  dafs  seit  der  Heraus- 
gabe de«  letzten  Bandes,  das  heifst  seit  Früh- 
jahr 1898,  das  Leistungsvermögen  der  Hochöfen 
nnd  der  Bessemerstahlwerke  um  etwa  30  °/o 
gestiegen  ist,  während  sowohl  in  der  Anzahl 
der  Hochöfen  wie  auch  in  derjenigen  der  Con- 
verter ein  Rückgang  zu  verzeichnen  ist. 


Die  Eisen-  und  Stahlwerke  der  Vereinigten  Staaten. 


November 

April 

1001 

1898 

-WO 

1*2 

** 

t?5  2t  Kl  040 

iq  HH*i  H0'2 

'21  1 04  f»49 

3  241  128 

3  057  «39 

OTO  ?! K 
if  t  £  t  1  o 

Iii«  'MM) 

527 

28 

3  251 

3  889 

3728 

3  479 

•24  501  R7ti 

18  '211.  7'2H 

i4 

4  Ml 

tu 

4 '2 

81 

«5 

14  145  (»0 

10  7'W  (VW) 

I 
J 

£ 

1 

3 

••- 

1 

3 

2 

9 

15 

112 

99 

12 

403 

281 

8  422  38») 

3  57K  (JOO 

45 

45 

3 

2  89*5 

2  952 

177  800 

179  80t) 

55 

09 

7 

l 

2 

4 

6  172 

4  140 

8 

lo 

25  984 

80  480 

Anzahl  der  betriebsfähigen  Hochöfen:  201  für  Kok--.  85  für  Anthracit-  und  Koks-, 

55  für  Holzkohlen-  und  5  für  Holzkohlen-  und  Koks-Betrieb   

Anzahl  der  im  Ban  begriffenen  Hochöfen   

Jährliche  Leistungsfähigkeit  der  betriebsfähigen  Hochöfen  in  Tonnen 

_    Kokshochöfen  , 

„  „    Anthracit.  u.Anthradt- u.  Kokshochöfen  „ 

,,  -    Holzkohlen- Hochöfen  , 

„  -  „    Holzkohlen-  und  Koks-Hochöfen  .  .  „  „ 

Anzahl  der  betriebsfähigen  Walz-  nnd  Stahlwerke    ... 

.im  Bnu  begriffenen  „       „  „   

_    einfachen  Puddelöfen  (1  Doppelofen  ist  für  2  einfache  gerechnet)  . 

,      „  Wiinnöfen  

'Jihrlwrhe  Leistungsfähigkeit  der  Walzwerke  an  Fertigerzeugnissen  bei  Doppel- 
schicht in  Tonnen 

Anzahl  der  Fabriken  für  geschnittene  Nägel  

,  Nägelmaschinen  

„    Drahtstiften- Fabriken  (im  November  19t)l  04  fertig,  3  im  Bau  and 

2  im  Tin  bau)  

Anzahl  der  Bessemer-Stahlwerke  

*      ,        „  Converter  

Jährliche  Leistungsfähigkeit  dieser  Be-semer-t  onvirter  an  Blöcken  und  direetem 

Formgnfs  in  Tonnen 

Anzahl  der  Clapp-tiriffiths-Stahlwerke  

„  Converter  

„    Robert-  Bessemer-Stahl  werke    

n      -        *  „  Converter   

»      «    Tro|n-nas-  und  anderen  Klein-Besseiner-Stahlwerke  

»  *  Converter  

,    betriebsfähigen  Siemens-Martin-Stahlwerke  

n    im  Bau  begriffenen  „         n  »   

.,       „    Siemens-Martin -Oefen  (403  fertig,  50  im  Bau)  

Jährliche  Leistungsfähigkeit  der  fertigen  und  im  Bau  begriffenen  Siemens-Martin- 

•>efen   r  in  Tonnen 

Anzahl  der  betriebsfähigen  Tiegelgofsstahlwerkc  

„    im  Ban  begriffenen  „   

,      n    Schmelztiegel  in  den  betriebsfähigen  Werken  

Jährliche  Leistungsfähigkeit  derselben  an  Blöcken  und  Formgul*  .  .  in  Tonnen 

Anzahl  der  betriebsfähigen  Weifsblech-  und  Mattblech- Werke  

„    im  Bau  befindlichen  „         „         n  .  

„    Werke  mit  directer  Gewinnung  schmiedbaren  Eisens  aus  den  Erzen 
•Uhrlicbe  Leistungsfähigkeit  derselben  an  Blöcken  und  Knüppeln  bei  Doppel- 
schicht  in  Tonnen 

Anzahl  der  Werke,  welche  Luppen  aus  Roheisen  und  Schrott  darstellen  .... 
Jährliche  Leistungsfähigkeit  derselben  an  Luppen  bei  Doppclschicht  in  Tonnen 
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Das  Cartellwesen. 

Von  H.  A.  Biieck  in  Berlin.* 


Die  „ Zeitschrift  für  Socialwissenschaft"  des 
Professors  Julius  Wolff  in  Breslau  brachte  im 
vorigen  Jahre  einen  Aufsatz,  der  mit  folgendem 
.Satze  eingeleitet  wnrde:  „Die  intensive  tech- 
nische Ausnutzung  der  Naturkräfte  und  die  Er- 
schliefsung  fast  aller  Länder  der  Erde  für  die 
Besiedelnng  durch  den  Menschen  des  enropäo- 
amerikanischen  Culturkreises  hat  innerhalb  ver- 
hältnifsmäfsig  kurzer  Zeit  für  die  modernen 
Völker  vollständig  veränderte  Lebensbedingungen 
geschaffen. u 

In  der  Thal,  wohin  wir  dun  Blick  wenden, 
haben  die  anfserordentlicheu  Ctilturfortschritte 
des  U».  Jahrhunderts  die  Grundlagen  des  Wirth- 
schaftslehens  vollständig  verändert;  auf  allen. 
Gebieten  treten  neue  Formen  hervor,  die  be- 
sonders hervorgerufen  worden  sind  durch  die 
Entwicklung  und  Umgestaltung  des  Verkehrs, 
sowie  durch  die  gewaltige  Vermehrung  der  Er- 
zeugung von  Gütern  und  Waaren  aller  Art. 
Diese  auf  der  intensiven  technischen  Ausnutzung 
der  Naturkräfte  beruhende  Giitererzeugung  vor- 
teilhaft zu  verwerthen,  für  die  Waarenmengen 
Absatz  zu  schaffen,  ist  eine  der  gröfsten  und 
.schwierigsten    Aufgaben    der  Volkswirtschaft. 

Dabei  können  wir  uns  der  Wahrnehmung 
nicht  entziehen,  dafs,  trotz  der  fortschreitenden 
Erschließung  und  Besiedelung  fast  aller  Länder 
der  Erde  dnrch  die  alten  Culturvölker,  der  Ab- 
satz der  erzeugten  Producte  —  ich  spreche  1 
hier  nur  von  den  Industrieerzeugnissen  —  sich 
glatt  und  durchaus  lohnend  nur  in  besonders 
günstigen  Zeiten  vollzieht,  die  sogar  zuweilen 
den  Anscheiu  erwecken,  als  ob  die  Erzeugung 
dem  Verbrauche  nicht  genüge.  Solche  Zeiten 
rufen  regelmässig  neue  Prodnctionsstätten  hervor, 
durch  welche  die  Möglichkeit  der  Erzeugung 
vou  noch  mehr  Gütern  und  Waaren  dauernd 
gesteigert  wird.  Für  gewöhnlich  aber  ist  es 
unzweifelhaft ,  dafs  die  Zunahme  des  Verbrauches 
mit  der  Zunahme  der  (nitererzeugnng,  zum  min- 
desten mit  der  vorhandenen  Möglichkeit,  die 
Masse  der  Waaren  fast  beliebig  zu  vermehren, 
nicht  gleichen  Schritt  hält. 

Die  Schwierigkeit,  unter  diesen  lTmständen 
die  Erzeugnisse  vortheilhaft  abzusetzen,  rnft 
den  scharfen  Wettbewerb  der  Producenten  zu- 
nächst auf  dein  eigenen  inländischen  Markte, 
dann  aber  auch  um  den  Absatz  auf  dem  Welt- 
markt hervor,  ein  Kampf,  der  immer  schwerer 


*  Vorgetragen  in  .ler  -Kiseiihütte  Obci^  liN-si.-n^ 
in  Heutheii  am  t.  Mni  l!t><>. 


wird,  je  weiter  sich  die  Industrien  ausbreiten 
und  je  mehr  Länder  Industrieerzeugnisse  über 
ihren  eigenen  Bedarf  hervorbringen. 

Man  hat  nach  Mitteln  gesucht,  diesen  Kampi 
um  den  Absatz,  der  häufig  mit  schweren,  die 
Sicherheit  der  Existenz  untergrabenden  Verlusten 
verbunden  ist,  zum  mindesten  so  weit  er  «ich 
auf  dem  inländischen  Markte  abspielt,  einzu- 
schränken und  man  glaubt  ein  solches  gefunden 
zu  haben  in  Vereinigungen  der  Producenten. 
die  bekannt  sind  unter  der  Bezeichnung  Conveu- 
tionen,  L'artelle,  Syndicate  oder  Trnsta. 

Solche  Vereinigungen  bestehen  in  Deutsch- 
land seit  langen  Jahren,  man  kannte  sie  jedoch 
kaum,  nur  selten  wurde  von  ihnen  gesprochen 
und  nur  ab  und  zu  wurde  ihr  Wirken  von  nn- 
bet  heiligten  Kreisen  bemerkt.  Erst  in  nenerer 
Zeit,  als  sich  die  grol'seu  Vereinigungen  der 
Producenten  von  Rohstoffen  und  Haibfabricaten 
bildeten,  deren  Formen  eine  gewisse  Oeffentlich- 
keit  bedingten,  begann  sich  auch  die  Oeffent- 
lichkeit  mehr  mit  ihnen  zu  beschäftigen.  Das 
geschah  besonders  lebhaft,  als  Oberflächlich- 
keit deB  l'rtheils,  l'nverstand  und  Agitation»- 
bedürfnifs  sich  vereinigten,  um  die  Schuld  an 
einer  in  Wirklichkeit  nicht  vorhandenen  Kohlen- 
noth  auf  das  rheinisch-westfälische  Kohlensyndica» 
zu  wälzen.  Gegenwärtig  bestehen  in  Deutsch- 
land etwa  300  Kartelle,  von  denen  rund  s" 
von  Händlern,  die  übrigen  von  Industriellen 
gebildet  werden;  ihre  Forin  und  Organisation 
ist  sehr  verschieden  und  demgemäß  auch  ihre 
Wirknng. 

Die  sogenuunte  »l'reisconventionu  ist  die 
unvollkommenste  Form  dieser  Vereinigungen: 
sie  beschränkt  sich  zunächst  darauf,  ihren  Mit- 
gliedern die  Innehaltung  gewisser  Preise  zu 
empfehlen  und  geht  in  der  weiteren  Entwick- 
lung dazu  über,  die  Mitglieder,  unter  Straf- 
androhung, auf  bestimmte  Preise  zu  verpflichten. 
Diese  Preisconventionen  sind  bei  steigend,  r 
Conjunctur  wirkungsvoll,  beim  Niedergänge  uini 
bei  stockendem  Absatz  brechen  sie  fast  regcl- 
inäl'sig  zusammen,  da  es  immer  Mitglieder  giebt. 
die  von  der  Noth  gezwungen  werden,  Absatz 
auch  mit   Unterbietung  der  Preise  zu  suchen. 

Eine  wesentlich  vollkommenere  Form  haben 
die  l'artelle,  die  durch  Contingentirnng  der  Ab- 
satzantheile  und  durch  Freigabe  derselben  .ic 
nach  der  Aufnahmefähigkeit  des  Marktes,  dieser 
auch  die  Prodnetion  anpassen  und  damit  Einflni- 
auf  die  (testaltung  der  l'rcise  gewinnen.  Solche 
Kartelle  erfüllen  schon  mehr  die  den  industriellen 
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Vereinigungen  dieser  Art  zufallenden  volkswirth-  ! 
»chaftlichen  Aufgaben.  Die  Belassung  des  Ver-  . 
Unfs  in  den  Händen  der  einzelnen  Hitglieder 
führt  aber  auch  in  diesen  ('arteilen  zu  Mifs-  j 
>täjiden,  die  ihre  volle  Wirksamkeit  häutig  be-  : 
einträchtigen. 

Die  in  Deutschland  bekannte  vollkommenste  ! 
Form  dieser  Vereinigungen  sind  die  Syndicate 
mit  gemeinsamer  Verkaufst  eile,  entweder  nur 
fdr  den  inländischen  Markt  oder  auch  für  den 
Absatz  nach  aufsen.  Auch  in  diesen  Syndicaten 
werden  die  Antheile  der  Mitglieder  am  Absatz 
contingentirt ;  ihren  Einfluß  auf  die  Preis-  ' 
Gestaltung  gewinnen  Bie  aber  hauptsächlich  durch  , 
das  der  (Zentralstelle  eingeräumte  Recht,  die 
Prodnction  der  einzelnen  Mitglieder  je  nach  der 
Aufnahmefähigkeit  des  Marktes  einzuschränken 
»der  freizugeben.  Als  Typus  dieser  voll- 
kommneren  Vereinigungen  kann  das  rheinisch- 
westfälische  Kohlensyndicat  angesehen  werden.  [ 
Sie  sind  in  der  Lage,  den  ihnen  zufallenden 
volkswirtschaftlichen  Aufgaben  in  höherem  Mafse 
serecht  zu  werden,  die  wesentlich  darin  bestehen, 
die  Prodnction  nach  Hafsgabe  des  Verbrauches 
io  regeln,  die  Preise  in  ein  richtiges  Verhält- 
nifg  zu  den  Selbstkosten  zu  bringen,  große  Preis- 
schwankungen zu  verhindern  und  damit  auch 
den  Arbeitern  eine  regelmäßigere  gutgelob ute  ' 
Arbeit  zu  sichern.  In  welchem  Maße  diese,  anch 
im  Uesammtinteresse  der  nationalen  Wirthschaft 
liegenden  Zwecke  erreicht  werden,  ist  natürlich 
von  der  Leitnng  dieser  Syndicate  abhängig. 

Der  Hauptzweck  aller  dieser  Vereinigungen 
Weibt  immer,  ihren  Mitgliedern  einen  angemessenen 
«•ewinn  zu  sichern.  In  ihrer  vollkoininueren 
Form  haben  sie  die  Macht  dazu.  Mit  Bezug 
anf  das  Gesnmmtinteresse  kommt  es  darauf  an, 
wie  diese  Macht  geübt  wird. 

Die  syndicirten  Erzeuger  eines  Kohproducts 
und  von  Halbfabricaten  werden  ihre  Interessen 
;un  besten  wahren,  wenn  sie  mit  gröfster  Sorg- 
falt auch  auf  die  Interessen  ihrer  Abnehmer 
bedacht  sind;  in  deren  Stärke  liegt  ihr  Vortheil. 
Man  wollte  annehmen,  daß  dies  zu  erkennen 
uieht  schwer  sei.  Dennoch  kann  nicht  geleugnet 
werden,  dal«  kurzsichtige  Wahrnehmung  augen- 
blicklicher Vortheile  einzelne  Syndicate  dazu 
geführt  hat,  ihre  Macht  zn  mifsbrauehen.  Durch 
solchen  Mifsbrauch  der  Macht  werden  die  im 
allgemeinen  Interesse  liegenden  günstigen  Wir- 
kungen des  Cartellwesens  in  den  Hintergrund 
gedrängt;  es  wird  die  Gegnerschaft  der  (  artelle 
hervorgerufen  und  gestärkt. 

Per  Mifsbrauch  der  Macht  ist  jedoch  nur 
bei  außergewöhnlich  günstiger  Conjunctur  mög- 
lich; in  gewöhnlichen  Zeiten  ist  die  Macht  der 
'  artelle  beschränkt,  zumeist  dnreh  die  Schwierig- 
keit beim  Absatz,  unter  entstanden  auch  durch 
den  Einfluß  der  außerhalb  der  Vereinigung  ge- 
bliebenen Betriebe,  wesentlich  auch  durch  die 


Möglichkeit  der  Einfuhr  oder  den  thatsächlichon 
Vollzug  derselben. 

Eine  weitere  Einschränkung  erleidet  die 
Macht  der  Cartelle  durch  den  Umstand,  daß 
jeder  Betrieb  eine  gewisse  Menge  produciren 
muß,  deren  Minderung  ihn  der  Gefahr  aussetzt, 
durch  steigende  Herstellungskosten  mehr  zu  ver- 
lieren, als  was  durch  die  von  dem  Cartell  hoch- 
gehaltenen Preise  gewonnen  werden  könnte. 

Die  thunlichste  Ausnutzung  der  Productions- 
mittel  behufs  Ermäßigung  der  Herstellungskosten 
zwingt  eine  so  vorgeschrittene  Industrie,  wie 
die  deutsche,  überhaupt  mehr,  theilweise  sehr 
viel  mehr  zu  et  zeugen,  als  dar  inländische  Markt 
aufnehmen  kann.  Daher  Bind  die  meisten  Be- 
triebe, gleichviel  ob  sie  cartellirt  oder  nicht  car- 
tell irt  sind,  auf  die  Ausfuhr  angewiesen. 

Es  kann  als  Kegel  angenommen  werden, 
daß  an  den  ausgeführten  Erzeugnissen  im 
Durchschnitt  weniger  verdient  wird,  als  bei 
den  im  Inlande  abgesetzten,  d.  h.  es  wird 
faät  regelmäßig  zu  billigeren  Preisen  nach  dem 
Auslände  verkauft.  Die  Lage  des  Weltmarktes 
kann  aber  auch  bedingen,  daß  der  Export  gar 
keinen  Gewinn  läßt,  oder  daß  er  sogar  nur 
mit  Verlust  zn  ermöglichen  ist. 

Diese  Verhältnisse  gestalten  sich  für  die 
gesammten  Werke  eines  großen  Industriezweiges 
gewöhnlich  gleichmäßig,  Unter  gewissen  Um- 
ständen kann  das  Cartell  jedoch  seinen  Mit- 
gliedern die  Ausfuhr  erleichtern,  ihnen  einen 
gewissen  Vorsprung  vor  den  anderen  verschaffen. 
Wenn  es  ihm  gelingt,  die  Preise  im  Inlande 
auf  einer  gewissen  Höhe  zn  halten,  so  können 
diese  Preise  wie  Exportprämien  wirken.  Das 
Cartell  kann  seine  Mitglieder  aber  auch  für  den 
Absatz  zu  billigeren  Preisen  auf  dem  W  eltmarkt 
behufs  Entlastung  des  Inlandsmarktes  direct  ent- 
schädigen, es  kann  directe  Exportprämien  zahlen. 

Gegen  diese  Verhältnisse  richten  die  Gegner 
des  Cartellwesens  besonders  lebhaft  ihre  Angriffe 
und  in  Bezug  auf  die  öffentliche  Meinung  un- 
verkennbar nicht  ohne  Erfolg.  Der  billigere 
Verkauf  nach  dem  Ausland  ist  schon  immer  dei 
Industrie  zum  Vorwurf  gemacht  worden,  die 
vorerwähnten  Umstände  tragen  dazu  bei ,  ihn 
zur  schweren  Anklage  gegen  die  (  artelle  zu 
erheben. 

In  der  Allgemeinheit  erhoben  sind  diese  Vor- 
würfe durchaus  verfehlt.  Ich  habe  bereits  an- 
gedeutet, daß  ein  gewisser  l'mfang  der  Prodnction 
nothwendig  ist,  um  die  Selbstkosten  in  richtigem 
Verhilltuiß  zur  Herstellung  zu  halten.  Die  Selbst- 
kosten sinken  mit  Ausdehnung  der  Prodnction. 
Deckt  der  Absatz  im  Inlande  zu  marktgängigen 
Preisen  die  Gcneralspescn,  so  kann  selbst  noch 
mit  Gewinn  oder  doch  ohne  Verlust  in  das  Aus- 
land verkauft  werden,  wenn  nur  die  Kosten  der 
Materialien,  der  Arbeit  und  der  Versendung  zur 
Berechnung    gelangen.      I'm    das   Steigen  der 
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Selbstkosten  durch  Aufrechterhaltung  der  not- 
wendigen Productionsmenge  zu  verhindern,  kann 
es  sogar  vorteilhaft  fitr  den  Betrieb  sein,  den 
im  Inlande  nicht  abzusetzenden  Theil  mit  Ver- 
lusten in  das  Ausland  abzugeben.  (Geschähe 
dies  nicht,  so  wurde  die  Erhöhung  der  Selbst- 
kosten entweder  die  Steigerung  der  Inlandspreise 
oder  die  Einstellung  der  Betriebe  und  damit  das 
Aufhören  des  Wettbewerbes  bedingen.  In  beiden 
Fallen  würde  das  Ergebnils  für  den  Verbraucher 
im  Inlande  die  Yertheuerung  der  betreffenden 
Verbrauchsartikel  sein.  Der  Export  zu  niedri- 
geren Preisen  ist  daher  eine  mit  Notwendigkeit 
aus  der  Natur  de^  Verhältnisse  hervorgehende 
Erscheinung;  nur  l'nkenntnils  und  Agitations- 
hedürfnifs  können  ihn  zum  Angriffspunkt  gegen 
die  Industrie  überhaupt  oder  gegen  die  Cartelle 
insbesondere  machen. 

Es  kann  freilich  nicht  in  Abrede  gestellt 
werden,  dals  die  Cartelle  im  allgemeinen  in  der 
Lage  sind,  die  Preise  im  Inlande  höher  zu  halten, 
als  es  der  uncartellirten  Industrie  gelingen  würde, 
und  dafs  damit  den  cartellirten  Industrien  der 
billigere  Verkauf  in  das  Ausland,  die  l'uter- 
bietung  des  Weltmarktpreises  erleichtert  wird. 
An  und  für  sich  würde  darin  kein  N'achtheil  zu 
erblicken  sein,  im  Gegenteil,  die  Vennehrung 
der  Arbeit  im  Inlande  wirkt  befruchtend  auf 
die  Gesamintwirlhschaft.  Hier  tritt  jedoch,  soweit  , 
die  Rohstoffe  und  Halbfabricate  in  Betracht 
kommen ,  das  Verhältnifs  der  verarbeitenden, 
auch  auf  den  Export  angewiesenen  Industrien 
in  den  Vordergrund.  Diesen  wird  die  Ausfuhr 
erschwert  einmal  durch  die  Hochhaltnng  der 
Inlandspreise  für  ihre  Hfilfsstoffe  seitens  der 
betreifenden  Syndicate,  zum  anderen  durch  den 
billigeren  Verkauf  dieser  Materialien  an  ihre  , 
Concurrenten  im  Auslände. 

Diese  Nachtheile  können  von  den  verarbeiten- 
den Industrien  theilweise  oder  ganz  dadurch 
wett  gemacht  werden,  dafs  sie  sich  selbst  zu 
( 'artellen  zusammenschließen :  das  ist  jedoch 
schwierig,  theilweise  ganz  unmöglich.  Ihrer 
ganzen  Natur  nach  eignen  sich  am  besten  zur 
Cartellirung  die  Betriebe  zur  Förderung  der 
Rohmaterialien  und  zur  Herstellung  von  Halb- 
fabricaten.  Diese  Betriebe  bieten  an  und  für 
sich  Aussicht  auf  Erfolg  nur  bei  grofsem  l'm- 
lange,  sie  sind  meistens  an  locale  Verhältnisse 
gebunden  und  erfordern  sehr  grobe  Kapitalien, 
ihre  Zahl  ist  daher  beschränkt,  beschränkt  ist 
auch  die  Verschiedenartigkeit  ihrer  Erzeugnisse. 
Die  Grofsartigkeit  der  Betriebe  bedingt  auch, 
dafs  ihre  Leitung  gewöhnlich  befähigt  ist,  die 
maßgebenden  Verhältnisse  mit  weitem  Blick  zu 
erkennen  und  zu  erfassen.  Alle  diese  Momente  , 
erleichtern  die  Cartellirung  wesentlich. 

Anders  liegen  die  Verhältnisse  bei  den  ver- 
arbeitenden  Industrien.     Bei  den  sogenannten  , 
schweren    Industrien    treffen    einige   der  vor- 


bezeichneten günstigen  Umstände  auch  noch  zu; 
die  Cartellirung  vollzieht  sich  unter  ihnen,  wenn 
auch  schwerer,  so  doch  thatsächlich.  Die  Schwierig- 
keiten aber  vermehren  sich,  je  mehr  der  Werth 
des  Materials  hinter  dem  Werthe  der  Arbeit  und 
der  Verfeinerung  zurücktritt ;  denn  damit  nimmt 
die  Zahl  der  Betriebe  zu,  ebenso  wie  die  Ver- 
schiedenheit ihres  l'infanges  und  ihrer  Erzeug- 
nisse. Diese  Verhältnisse  machen  in  vielen 
Fällen  die  Cartellirung  der  verarbeitenden  In- 
dustrien unmöglich.  In  der  Textilindustrie  mit 
ihren  tausenden  Betrieben,  in  denen  dieselben 
Erzeugnisse  in  vielfacher  Abstufung  von  kleinen, 
fast  bnudwerksmäfsigen  Betrieben  und  von  grolsen, 
Tausende  von  Arbeitern  beschäftigenden  Werken 
hergestellt  werden,  ist  die  Cartellbildung  bisher 
nur  in  wenigen  Fällen  und  mit  zweifelhaftem 
Erfolge  versucht  worden. 

Auch  in  anderer  Beziehung  sind  die  leich- 
teren verarbeitenden  Industrien  im  Nachtheil. 
Die  schweren  Betriebe  sind  mit  Erfolg  bestrebt, 
die  Vertheuerung  ihres  Materials  dadurch  aus- 
zugleichen, dals  sie  die  Förderung  der  Rohstoffe 
und  deren  V  erarbeitung  zu  ihren  Halbfabricaten 
mit  sich  vereinen.  Dieser  Vorgang  vollzieht 
sich  gerade  in  neuerer  Zeit  mit  der  intensiven 
Wirksamkeit  der  Cartelle  in  grofsem  Crafauge. 
Auf  diesen  Vortheil  müssen  die  leichteren  In- 
dustrien verzichten.  Eine  Maschinen-  oder  Nadel- 
fabrik, ein  Stanzwerk  oder  eine  Kesselschmiede, 
die  sehr  bedeutende,  sogeuannte  Kleineüven- 
industrie  kann  sich  nicht  Kohlenzeche,  Erzberg- 
werk, Hochöfen  und  ein  Walzwerk  zur  Herstellung 
ihres  Materials  halten. 

Daher  ist  im  grolsen  und  ganzen  die  Lage 
der  auf  Export  angewiesenen  verarbeitenden 
Industrien  durch  das  Cartellwesen  erschwert 
worden.  Das  wird  von  den  Cartellen  der  Roh- 
stoffe und  Halbfabricate  auch  erkannt;  sie  ge- 
währen den  verarbeitenden  Industrien  daher 
Preisnachlässe  in  der  Form  von  Exportbonifi- 
cationen.  Diese  haben  aber  mehr  den  Charakter 
von  Palliativmafsregeln  und  können  daher  nicht 
als  feste,  Bichere  Grundlage  für  die  verarbeiten- 
den und  exportirenden  Industrien  gelten. 

Hauptsächlich  aber  wird  das  Cartellwesen 
im  ganzen  angegriffen  mit  dem  Vorwurf,  dafs 
sein  Wesen  auf  die  Vertheuerung  der  Verbrauchs- 
gegenstände gerichtet  ist.  Dieser  Vorwurf  ist 
unberechtigt,  wenn  die  Vertheuernng  lediglich 
den  Ersatz  der  Herstellungskosten  und  die  Er- 
zielung eines  angemessenen  Gewinnes  bezweckt. 
Niemand  ist  berechtigt  zu  verlangen,  dafs  der 
Producent  ihm  die  Gegenstände  seines  Ver- 
brauches ohne  Gewinn  oder  gar  mit  Verlust 
liefere:  das  geschieht  oft  genug  infolge  des 
uneingeschränkten  Wettbewerbes.  Diesen  stetig 
zu  vermehren  ist  die  Tendenz  der  ganzen 
Gestaltung  des  modernen  Wirthscbaftslebens. 
Der  uneingeschränkte  Wettbewerb  mufs  daher 
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über  knrz  oder  lang  zur  Minderung  der  Lieferung, 
zni  Verkleinerung  des  Angebotes  führen,  denn 
die  mit  Verlust  arbeitenden  Werke  müssen  den 
Hetrieb  einstellen.  Damit  wird  die  Verteuerung 
der  Verbrauehsgegeustände,  nur  auf  anderem 
Wege,  herbeigeführt.  Dieser  Kreislauf  vollzieht 
<icli  unter  schweren  Schwankungen  und  Ver- 
lusten und  unter  empfindlichen  Nachtheilen  auch 
für  die  Gesammtheit,  er  tritt  als  Krisen,  die 
wir  so  tief  beklagen,  in  die  Erscheinung.  Man 
bat  sie  lange  als  eine  von  unserer  modernen 
I'roductionsweise  untrennbare  Erscheinung  be- 
trachtet. Der  neuesten  Zeit  ist  es  vorbehalten, 
eine  neue  Wirtschaftsform,  die  Kartelle,  zu 
finden,  die  in  ihrer  Vervollkommnung  sicher 
dahin  gelangen  wird,  durch  Regelung  der  Pro- 
dnetiun  und  des  Absatzes  die  verheerenden  Folgen 
«^uneingeschränkten  Wettbewerbes  zu  beseitigen, 
die  Krisen  abzuschwächen  oder  ganz  zu  beseitigen 
und  dadurch  die  Gesammtwohlfahrt  zu  fördern. 

Dennoch  kann,  von  richtigen  volkswirt- 
schaftlichen Grundsätzen  ausgehend,  nicht  in 
Abrede  gestellt  werden,  dat's  die  möglichst  billige 
llefriedigung  des  Bedarfes  eine  der  wesentlichsten 
Vorbedingungen  für  die  Wohlfahrt  und  den 
i  ulturfortschriu  der  Ge9ammtheit  ist.  Hier  liegt 
unverkennbar  ein  Gegensatz  zu  dem  Wirken 
d--r  (  urteile  vor,  der  andauern  wird,  so  lange 
deren  jetzige  Form  es  ihnen  in  der  Hauptsache 
nur  ermöglicht,  durch  ihre  Einwirkung  auf  die 
I'reise  den  Bestand  der  Betriebe,  der  Industrien, 
zu  sichern. 

Es  bestehen  demnach  zwei  mit  unserem 
t  artellwesen  in  seiner  jetzigen  Form  verbundene 
Schattenseiten,  die  Erschwerung  des  Exportes 
der  verarbeitenden  Industrien  und  die  Ver- 
teuerung der  Gegenstände  des  Verbrauches. 
Wenn  man  auch  vollkommen  berechtigt  ist, 
anzunehmen,  dafs  diese  Schatten  durch  die 
allgemeinen  volkswirtschaftlich  günstigen  Wir- 
kungen der  Kartelle  ausgeglichen  werden,  so 
verlohnt  es  sich  doch  zu  fragen,  ob  sio  un- 
bedingt mit  dem  Kartell  wesen  verbunden  sind, 
bezw.  ob  sich  nicht  vollkoinmnere  Formen  finden 
lassen,  bei  denen,  unter  Vermeidung  jener  Schatten 
»der  Nachteile,  dieselben  volkswirtschaftlichen 
Zwecke  erreicht  werden  können. 

Der  Bestand  der  Betriebe  durch  Sicherung 
eines  angemessenen  Ertrages  kann  auf  zwei 
verschiedenen  Wegen  erreicht  werden :  Erstens 
durch  die  entsprechende  Beeinflussung  der  Preis- 
gestaltung, das  ist  der  von  den  deutschen  Kar- 
tellen hauptsächlich  verfolgte  Weg;  zweiteus 
dnreh  Ermäßigung  der  Selbstkosten  auf  dein 
Wege  der  Verbesserung  der  Betriebe,  der  tech- 
nischen und  kaufmännischen  Leitung  und  der 
Arbeitsteilung  nnter  Berücksichtigung  der  ge- 
gebenen natürlichen  und  sonstigen  Verhältnisse. 

Auf  diesem  Gebiete  haben  die  deutschen 
«'artellc  bisher  eine  Einwirkung   auf  ihre  Mit- 
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glieder  kaum  ausgeübt;  in  einigen  Fällen  haben 
sie  nur  zu  Miuderausgaben  für  die  Verfrach- 
tung geführt.  Dagegen  mufs  als  eine  Eigentüm- 
lichkeit der  jetzigen  Formen  unseres  Knrtell- 
wesens  angeführt  werden,  dafs  sie  die  dauernde 
Erhaltung  auch  solcher  Betriebe  sichern,  deren 
Existenzberechtigung  augezweifelt  werden  kann 
wegen  allgemeiner  Rückständigkeit  oder  des 
Mangels  irgendwelcher  notwendigen  Vorbedin- 
gungen oder  aus  anderen  Gründen.  Durch  solche 
Werke  wird  die  Gesainintleistung  der  betreffen- 
den cartellirten  Industrie,  gegen  das  Interesse 
der  Allgemeinheit,  hernbgedrückt.  Ich  könnte 
ganz  bestimmte  Fälle  anfuhren,  in  denen  das 
Cartell,  mit  Rücksicht  auf  die  rückständigen 
Betriebe,  die  Preise  höher  halten  mufste,  als 
es  im  Interesse  der  vollkommeneren  Betriebe 
erforderlich  gewesen  wäre. 

Eiue  Form  der  Kartelle,  welche  in  erster 
Reihe  und  hauptsächlich  die  Ermafsigung  der 
Selbstkoston  im  weitesten  Sinne  bezweckt  und 
durchführt,  auf  sie  gestützt  die  Gewinne  steigert 
und  so  den  Bestand  der  Produetion  nnd  deren 
fortschreitende  Entwicklung  sichert,  eine  solche 
Form  würde  die  vollkoinmnere  sein. 

Diese  Form  scheint  in  dem  amerikanischen 
Trust  gefunden  zu  sein. 

Das  Kartellwesen  hat  sich  in  den  Vereinig- 
ten Staaten  sehr  schnell  entwickelt.  Auch 
dort  richtete  sich  gegen  dasselbe  die  öffentliche 
Meinung  mit  aufserordent  lieber  Schärfe.  Gegen 
Ende  der  80er  .lahro  erliei'sen  von  den  51 
Staaten  der  Union  27  Specialgesetze  gegen  die 
Kartelle  und  Trusts,  15  Staaten  änderten  sogar 
ihre  Verfassung,*  um  das  Cartellwesen  zu  be- 
kämpfen, und  im  Jahro  18!»o  erliefs  zu  dessen 
Unterdrückung  die  Bundesregierung  ein  Antitrust- 
Gesetz.  Und  was  war  der  Erfolg?  Die  äußeren 
Formen  der  Kartelle  rnd  Trusts  änderten  sich, 
ihr  Wesen  aber  blieb  unverändert.  Das  war 
natürlich.  Die  Erfolglosigkeit  derartiger  ge- 
setzgeberischer Eingriffe  hat  darin  seinen  Grund, 
dafs  die  Exactheit  der  gesetzgeberischen  Technik, 
gegenüber  der  Mannigfaltigkeit  und  Wandelbar- 
keit der  Formen  de»  Kartell-  nnd  Trustwesens, 
vollständig  versagt.  Man  kann  dieselbe  Er- 
scheinung auch  bei  anderen  Gesetzen  beobachten, 
die  den  Zweck  haben,  regelnd  und  einschränkend 
in  das  wirtschaftliche  Leben  einzugreifen. 

In  den  Vereinigten  Staaten  wurde  sehr  bald 
die  Form  der  Kartellirung,  das  heifst  die  Ver- 
einigung selbständiger  Unternehmungen  ver- 
lassen ;  mau  ging  dazu  über,  sie  in  der  Form 
der  Trusts  zu  grofsen  Unternehmungen  zu  vereinen. 

Im  Jahre  1S!»!>  bestanden  in  den  Vereinigten 
Staaten  81  solcher  Trusts  mit  einem  Gesamint- 


•  Dr.  I.ouis  Kiitzrnstrin  ,.I>io  Trusts  in  den  Ver. 
Stauten."  Volkswirtschaftliche  Zeitschriften  u.  s.  w. 
Merlin.    Leonhard  Simeon,  Heft  17ri  für  1!«H). 
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kapital  von  18."j8,5  Millionen  Dollar«,  etwa 
7 '  t  Milliarden  Mark.  V«»u  diesen  Trusts  sind 
am  meisten  bekannt  geworden  der  Petroleum- 
und  der  Zuckertrust,  in  neuester  Zeit  aber  haben 
die  Trustbildungen  auf  dein  tiebiete  der  -Eisen- 
und  Stahlindustrie  die  allgemeine  Aufmerksam- 
keit besonders  auf  sich  gelenkt.  Am  !».  April 
IHHH  bildete  das  grofse  Hankhaus  Pierpont 
Morgan  aus  sechs  grofsen  Gesellschaften  die 
Federal  Steel  Company,  die  besonders  den  Ein- 
rlul's  der  grofsen  Carnegieschen  Werke  gefährdete. 
Carnegie  nahm  den  Kampf  auf,  indem  er  am 
21.  Marz  l!>00  aus  27  Gesellschaften  die  Car- 
negie Co.  bildete  Morgan  erwies  sieh  aber  als 
der  Stärkere  und  bereits  am  25.  Februar  1 1K>  1 
trat  Carnegie  seine  Company  an  die  Federal 
Steel  Company  ab.  Heide  Gesellschaften  wurden 
vereinigt  und  bilden  jetzt  die  l'nited  States  Steel 
Corporation  mit  einem  Kapital  an  Aetien,  Vor- 
zugsactien  und  Schuldverschreibungen  von  1371 
Millionen  Dollars  —  rund  51,1*  Milliarden  Mark. 
Ihr  gehören  stark  1  j  aller  Eisen  und  Stahl 
erzeugenden  und  verarbeitenden  Werke  der  Ver- 
einigten Staaten  an,  sie  umfaßt  alles,  was  zu 
dieser  Erzeugung  erforderlich  ist,  von  den  Eisen- 
stein- und  Kohlenlagern  und  dem  Besitz  der 
Transportmittel  zu  Wasser  und  zu  Lande  in 
weitestem  Cmfange  ab  bis  zur  Fertigstellung 
der  am  weitesten  vorgeschrittenen  Erzeugnisse. 
Dies,  r  Stahltrust  beschäftigt  jetzt  rund  .'Itjoono 
Arbeiter. 

Die  Leitung  dieses  Riesenunternehmens  liegt 
in  der  Hand  eines  Directoriums,  an  dessen  Spitze 
der  bekannte  Mr.  Schwab  steht.  Trotz  weit- 
gehender Decentralisation  ist  sie  doch  eine  ein- 
heitliche. 

Nach  allen  von  den  verschiedensten  Seiten 
vorliegenden  Berichten  ist  das  ganze  Streben 
der  Leitung  auf  die  Herabdriickung  und  Er- 
millsigung  der  Herstellungskosten  gerichtet:  in 
dieser  Beziehung  sichert  die  ganze  Anlage  des 
Cutci'nehmens  die  gröfsten  Erfolge. 

Der  Hesitz  grofser,  verschiedenartiger  Erz- 
lager erleichtert  und  sichert  die  richtige  Ver- 
tbeilnng  an  die  Wirke  nach  Mal'sgabe  der 
Speeialititt  ihrer  Erzeugung  zu  den  denkbar 
niedrigsten  Kosten.  Die  einheitliche  Leitung 
der  Transportmittel  —  die  Gesellschaft  besitzt 
1 25  Dampfer  auf  den  grofsen  Hinnenseen  und 
sechs  grofse  und  viele  kleine  Eisenbahnlinien 
-  ermöglicht  die  höchste  Ausnutzung  des  Systems 
der  Massentransporte  und  die  Vermeidung  jeden 
Verlustes  an  Zeit  und  Kraft.  Die  in  dieser 
Weise  erzielten  Ersparnisse  müssen  natürlich 
dem  Gesammtertrag  der  Gesellschaft  zu  gute 
kommen. 

Das  gröiste  Gewicht  wird  aber  auf  die  Thcilung 
der  Arbeit  gelegt.  Mit  gröfster  Sorgfalt  wird  ge- 
prüft und  festgestellt,  welcher  Gegenstand  von 
den  bis  dahin  hergestellten  Fabrikaten  von  dem 


'  betreffenden  Werke,  nach  Malsgabe  seiner  Lage 
zum  Beznge  der  Rohmaterialien  und  Halbfabricate, 
zum  Absatz  oder  mit  Bezug  auf  sonstige  Eigen- 
;  thümliehkeiten,  mit  dem  gröfsten  Nutzen  herge- 
i  stellt  werden  kann,  und  auf  diesen  Gegenstand 
wird  die  ganze  Kraft  des  Werkes  Concentrin. 
Das   erfordert   natürlich   grofse  Umänderungen 
im  Bau  und  in  den  maschinellen  Einrieb  tun £in 
der  Werke;  wenn  man  aber  erfährt,  dafs  bei 
dem  Kcchnungsabschlnls  für  das  erste  Geschäfts- 
'  jähr  4u  Mill.  Doli.,  also  mehr  als  Diu  Mill.  Mark, 
i  lediglich  für  maschinelle  Einrichtungen  ausge- 
worfen worden  sind,  so  wird  man  einen  Begriff 
von  der  Energie  bekommen,  mit  der  die  Ziele 
I  der  Gesellschaft  verfolgt  werden. 

Ungeeignete  Betriebe  werden  überhaupt  sti  11- 
1  gelegt.  Nach  diesem  Princip  wird  auch  in 
andern  amerikanischen  Trusts  verfahren,  hie 
Spritfabriken  der  Vereinigten  Staaten  hatten 
eine  starke  Uebcrproduction,  sie  schlössen  sich 
zu  einem  Cartell  zusammen  und  schränkten  die 
,  Erzeugung  bis  auf  28  °,'o  ihrer  vollen  Leistungs- 
fähigkeit ein.  Damit  war  aber  für  zahlreiche 
Fabriken  eine  so  grofse  Steigerung  der  Selbst- 
kosten verbunden,  dafs  sie  nicht  bestehen  konnten. 
Nun  wurde  ein  Trust  gebildet,  der  die  säiinnt- 
:  lieben  Fabriken  übernahm,  von  den  über  HO  be- 
stehenden aber  nur  zwölf  der  bestgelegenen  und 
eingerichteten  in  Betrieb  liefs,  diese  aber  s«i 
torcirte,  dal's  sie  den  gesammteu  Bedarf  decken 
und  grofse  Gewinne  bringen. 

Es  ist  selbstverständlich,  dafs  der  StahltniM 
auch  die  möglichst  höchste  technische  Leistung 
zu  erzielen  sucht.    Zu  diesem  Zwecke  sind  aus 
den  besten   zur  Verfügung  stehenden  Kräften 
|  für  jede   liauptbranche  Commissionen  gebildet, 
i  die  sorgfältig  nnd  streng  darüber  zu  wachen 
!  haben,  dafs  kein  Werk  hinter  der  Durchschnitts- 
leistung der  sechs  besten  Werke  zurückbleibt. 

I Dal's  eine  solche  Ueberwachnng  die  bei  den  ein- 
zelnen   Werken   an   leitender  Stelle  stehenden 
Personen  zum  Wetteifer  und  zur  höchsten  Leistung 
,  anspornen  mnfs.  liegt  auf  der  Hand. 

Die  weitgehende  Specialisirung  der  Arbeit 
und  die  Vollkommenheit  der  technischen  Ein- 
richtung uinfs  natürlich  die  Productivität  der 
einzelnen  Arbeiter  und  damit  deren  Einkommen 
erhöhen,  ohne  dafs  die  Betriebskosten  dadurch 
gesteigert  werden. 

Es  ist  bekannt,  dafs  beim  Walten  des  unein- 
geschränkten Wettbewerbes  der  Absatz  unter 
Umständen  sehr  schwierig  ist  und  kostspielige 
Einrichtungen  erfordert.  Jedes  bedeutendere 
selbständige  Werk  mufs  an  den  wichtigeren 
!  Plätzen  des  In-  und  Auslandes  seine  eigenen 
Agenten  unterhalten,  zahlreiche  Reisende  werden 
ausgeschickt,  um  den  Absatz  zu  fördern  oder 
auch  nur  die  Fühlung  mit  den  Abnehmern  zn 
erhalten.  Die  Trusts  arbeiten  auch  in  dieser 
Beziehung  leichter  und  billiger. 
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Der  Präsident  der  lionhiiiirrikunischeii  Ver-  I 
einigung  der  Reisenden  hat  vor  der  Commission 
der  Hundesregierung  ausgesagt,  dafs  infolge  der 
Trnstbildungen  35  000  Reisende  ihre  Stellen 
verloren  hatten  und  25  OOO  in  ihrem  Gehalt 
herabgesetzt  seien.  Er  schätzt  den  Verlust, 
den  die  Reisenden  erlitten,  in  einein  Jahre  auf 
240  Millionen  Mark  und  den  der  Hotels,  die  nie 
besuchten,  auf  80  Millionen  Mark  in  einem  Jahre. 

Pafs  der  Stahltrust  bei  seinem  gewaltigen 
(mfange  in  der  Lage  ist,  auch  die  Versendung 
»einer  Erzengnisse  in  vollkommenster  und  billigster  i 
Weise  zu  organisiren,  unterliegt  keinem  Zweifel. 

Nach  alledem  erscheint  es  nicht  unglaub- 
würdig, wenn  die  „Newyorker  Handelszeitung'" 
viim  3.  Marz  d.  .1.  bei  Besprechung  der  Bilanz  des 
Stahltrust  für  die  ersten  !»  Monate,  die  beiläufig 
einen  Reingewinn  von  rund  215  Millionen  Mark 
ergab,  mittheilt,  dafs  in  einem  grofsen  Betriebs- 
zweig allein  die  Kostenersparnils  HA  Millionen 
betrugen  habe. 

Ich  habe  diese  Verhältnisse  etwas  eingehender 
dargelegt,  um  zu  zeigen,  dafs  eine  so  umfassende 
Vereinigung  industrieller  Werke  in  der  Form 
der  Trusts,  also  in  einer  Hand,  wohl  in  der 
Lage  ist,  die  Selbstkosten  auf  eine,  unter  ge- 
wöhnlichen Verhältnissen  unerreichbar  niedrige 
Stufe  herabzudrücken  und  viel  mehr  dadurch,  als 
durch  die  Hochhaltung  der  Preise,  einen  ange- 
messenen Ertrag  zu  sichern. 

I'nverkennbar  haben   diese  grofsen  Trusts 
die  Macht,   die  Preise  im  Inlaude  über  Gebühr  I 
zu  erhöhen    und   damit   die  Gesaiumtheit    zu  | 
*eh;ldigen,  damit  aber  würden  sie  sich  selbst  den 
irrigsten  Schaden  zufügen;  denn  mit  übertriebenen 
Preisen  laufen  sie  (iefahr,  sich  Concurrenz  im  I 
Inlande  großzuziehen  und  ihre  Abnehmer  zu  , 
»chwilchen.     Es  ist  anzunehmen,  dafs  Mariner.  ! 
die  imstande  sind,  so  gewaltige  l  iiterneliinungen 
zu  leiten,   auch  weitsichtig  genug  sein  werden, 
jene  Gefahren  zu  erkennen. 

Her  Stahltrust  scheint  mit  Bemessung  seiner 
Preise  sehr  vorsichtig  zu  Werke  zu  gehen.  Die 
X-  V.  H.  Z.  vom  21».  Marz  berichtet,  dafs  trotz 
der  Knappheit  des  Kisens,  die  eine  nicht  un- 
bedeutende Einfuhr  erfordert  habe,  Roheisen  | 
doch  einige  Dollar  niedriger  stehe  als  zur  Zeit  i 
der  vorhergegangenen  Depression;  sie  schreibt 
diesen  Umstand  der  vorsichtigen  und  conser- 
vativen  Preispolitik  des  Stahltrust  zu. 

Wenn  der  Trust  seine  Macht  aber  nur  soweit 
ansnutzt,  um  sich  angemessene  Preise  auf  dem 
Inlandsmarkte  zu  sichern,  so  wird  er  mit  Hülfe  : 
'lieser  und  der  weitgehenden   Krmäfsigung  der  j 
Selbstkosten  um  so  mehr  in  der  Lage  sein,  die  : 
Ausfuhr  zu  fördern  und  die  Weltmarktpreise  zu 
unterbieten.    Auf  dieses  Ziel  richten  sich  die  , 
Bestrebungen  der  Leitung  des  Trust  hauptsäch- 
lich.   Bei  einer  Unterredung  mit  dem  Bericht- 
erstatter der  Köln.  Zeitung  hat  der  Präsident 


Schwab  zwar  zugegeben,  dafs  Deutschland  den 
Versuch  machen  könne,  sich  durch  Zölle  gegen 
eine  zu  starke  Einfuhr  aus  Amerika  zu  schützen, 
aber  mit  voller  Zuversicht  auf  das  Gelingen  die 
Absicht  ausgesprochen,  der  deutscheu  Eisen- 
und  Stahlindustrie  die  Ausfuhr  vollständig  ab- 
zuschneiden. Ich  halte  es  nicht  ftir  ausgeschlossen, 
dafs  der  Stahltnist  dazu  imstande  sein  wird, 
da  seine  Form  und  innere  Organisation  ihn  be- 
fähigt, bei  äufseister  Herabdrückung  der  Selbst- 
kosten die  denkbar  höchste  Leistungsfähigkeit 
seiner  Betriebe  zu  erreichen.  Auf  dem  Welt- 
markt siegt  unbedingt,  wer  die  Waare  mit 
den  niedrigsten  Selbstkosten  herzustellen  ver- 
mag. Es  wird  jetzt  viel  von  der  amerikanischen 
Gefahr  gesprochen :  diese  Gefahr  geht  haupt- 
sächlich von  den  Trusts  aus  und  sie  ist  sehr  grofs. 

Der  Trust  ist  daher  geeignet,  ohne  besondere 
Belastung  des  Verbrauchs  und  ohne  Gefährdung 
der  verarbeitenden,  auf  deu  Export  angewiesenen 
Industrien,  den  Bestand  der  in  ihm  zusammen- 
geschlossenen Betriebe,  die  Rentabilität  der  in 
ihnen  ungelegten  Kapitalien  und  die  Stetigkeit 
|  lohnender  Arbeit  dauernd  zu  sichern  und  zu 
grolse  Preisschwankungen  und  Krisen  abzn- 
!  schwächen  oder  gänzlich  zu  verhindern. 

Der  Trust  scheint  demgcmäfs  die  bisher  bo- 
kanute  vollkommenste  Form  des  Cartellwesens. 
die  Form  der  Zukunft  zu  sein. 

Diese  Form  beginnt  sich  bereits  in  Kngland 
auszubreiten.  In  den  letzten  Wochen  sind  sechs 
Fabriken  für  die  Herstellung  von  rollendem 
Eisenbahnmatcrial  in  der  Form  des  Trusts  zu 
der  Metropolitan  Amalgamated  Railway-Carriage 
and  Wagon  Company  vereiuigt.  Ks  besteht  ein 
Trust  der  Zwirnereien.  Der  Trust  für  Nähgarn 
hat  sogar  einen  internationalen  Charakter  an- 
genommen. Ihm  widerstreben  noch  die  deutschen 
Fabriken,  er  hat  daher  schlechte  Geschäfte  ge- 
macht. Daher  hat  der  Trust  beschlossen,  300  Mil- 
lionen Mark  aufzuwenden,  um  jede  Concurrenz 
zu  unterdrücken. 

<  >b  die  Form  der  Trnsts  sobald  auch  in 
Deutschland  zur  Anwendung-  gelangen  wird,  mul's 
dahingestellt  bleiben.  Zunächst  scheint  in  Deutsch- 
land die  genügend  kapitalkräftige  und  unter- 
nehmungslustige Hand  zu  fehlen.  Es  ist  jedoch 
nicht  zu  übersehen,  dafs  die  Vereinigung  zahl- 
reicher, früher  selbständiger  kleinerer  Botriebe 
zu  grofsen  Unternehmungen  in  der  rheinisch- 
westfälischen  Kohlenindustrie  als  ein  Anfang 
in  der  Richtung  der  Trustbildung  erscheinen 
kann;  zum  mindesten  sind  die  mit  dieser  neuen 
Form  zu  erzielenden  wirtschaftlichen  Erfolge 
bei  jenen  Unternehmungen  theilweise  bereits 
deutlich  erkennbar. 

Ks  ist  erwähnt  worden,  dafs  die  Gesetz- 
gebung in  den  Vereinigten  Staaten  gegen  die 
(  artelle  und  besonders  gegeu  die  Trusts,  jedoch 
vergeblich,    angewendet   worden    ist.      In  der 
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öffentlichen  Meinung  werde»  sie  fortdauernd  stark 
angefeindet.  Hei  der  letzten  Präsidentenwahl 
wurde  der  Kampf  gegen  die  Trusts  als  zug- 
kräftiges Agitationsmittel  von  den  beiden  grol'sen 
politischen  Parteien  kräftig  ausgenutzt. 

Der  jetzige  Präsident  der  Vereinigten  Staaten 
hat  eine  entgegengesetzte  Stellung  eingenommen; 
in  seiner  Botschaft  erklärte  er,  dafs  ein  greiser 
Theil  der  Feindschaft  gegen  die  Trusts  gänzlich 
unberechtigt  sei;  anstatt  sie  zu  bekämpfen, 
inüfste  ihr  Bestand  durch  die  Gesetzgebung  ge- 
sichert werden.  Der  Präsident  ist  unverkennbar 
von  der  I'eberzeugung  durchdrungen ,  dafs  die 
Kraft,  durch  welche  die  l'eberlegenheit  der 
Wirthschaftsthatigkeit  der  Vereinigten  Staaten 
über  diejenigen'  der  alten  Cultnr-  und  Industrie- 
länder sich  geltend  zu  machen  beginnt,  von  den 
Trusts  ausgehe. 

Auch  in  Deutschland  wird  von  den  politischen 
Parteien  und  einem  grofsen  Theil  der  öffentlichen 
Meinung  da«  Eingreifen  der  Gesetzgebung  in 
das  Cartcllwesen  verlangt.  IVber  allgemeine 
Redensarten  ist  mau  dabei  nicht  hinausgekommen. 
Selbst  die  lautesten  Rufer  im  Streite  haben 
nicht  vermocht  anzugeben ,  wie  die  gesetzliche 
Regelung  und  Beaufsichtigung  des  Cartellwesens 
praktisch  auszuführen  sei.  Daher  wird  zunächst 
mit  grofsem  Nachdruck  die  Anstellung  einer 
amtlichen  Enquete  über  das  Cartcllwesen  ge- 
fordert. Die  Regierung  scheint  bisher  nicht 
geneigt,  gesetzgeberisch  gegen  das  Cartellwesen 
vorzugehen.  Darin  ist  jedoch  keine  Gewähr  zu 
erblicken.  Die  neuere  Geschichte  lehrt  ,  dafs 
die  macht  habenden  Stellen  in  Deut  schland  der 
sogenannten  öffentlichen  Meinung   und   den  in 


mt»landis,he  iMente.  i±  Jalirg.  Xr.  II. 

ihr  an  die  Oberfläche  gelangenden  Strömungen 
dauernden  Widerstand  nicht  zu  leisten  vermögen. 
Eine  Reihe  der  aus  solchen  Strömuugeu  und 
Stimmungen  in  neuerer  Zeit  hervorgegangenen 
Gesetze  —  Gelegenheitsgcsetze  schlimmster  Art 
sind  keine  Kuhmeshliitfer  in  der  Geschichte  der 
Gesetzgebung  des  Peiches  und  der  Einzclstaaten. 

Zu  einer  Knquete  wird  es  voraussichtlich 
kommen ;  einer  solchen  können  die  deutschet) 
Cartelle  getrost  und  kühl  entgegensehen.  Mir 
ist  nicht  bekannt,  dafs  eines  derselben  die  Oeft'ent- 
lichkeit  zu  scheuen  hätte ,  es  ist  mir  nur  der 
Pechtstitel  nicht  bekannt,  auf  Gmnd  dessen  ge- 
schäftliche Vereinigungen  vollkommen  privater 
Art,  nichts  Andere«  sind  die  Cartelle,  gezwungen 
werden  könnten,  ihre  geschäftlichen  Angelegen- 

I  heiten  der  Oeffentlichkeit  vorzulegen. 

Dafs  Mifsgriffe  seitens  unserer  Cartelle  vor- 
gekommen sind,  wird  Niemand  leugnen.  W« 
wäre  aber,  ohne  solche,  eine  bedeutende  neue 
Wirtschaftsform  zur  Entwicklung  gelangt?  Das 
Cartellwesen  wird  in  seinerweiteren  Entwicklung 
zu  vollkommnereii  Formen  und  damit  mehr  uud 
mehr  zur  Beseitigung  der  zum  Theil  mit  ihm 
verbundenen  Mißstände  gelangen.  Trotz  aller 
Gegnerschaft  und  allen  Cnverstandes  wird  da* 
Cartellwesen  in  seinen  vollkommneren  Formen 
ein  unentbehrlicher  Factor  in  unserer  modernen 
Volkswirtschaft  werden  und  zur  wesentlichsten 
Förderung  des  wirtschaftlichen  Wohles  und 
Gedeihens  der  Gesammtheit  beitragen.  Die  Ver- 
einigung der  Cartelle  und  Syndicate  im  Central- 
verbande  deutscher  Industrieller  wird  sicher  die 
Erreichung   dieses   Zieles   erleichtern    und  he- 

!  schleunigen. 


Bericht  Uber  in-  und  ausländische  Patente. 


Vergleichende  Statistik  des  Kaiserlichen 
Patentamtes  für  das  Jahr  igoi.* 

Die  Patentanmeldungen  haben  im  Jnhre  1901 
mit  3240  Stück  oder  fast  Ii»",«  gegen  diis  Vorjahr  so 
erheblich  zugenommen  wie  nie  zuvor;  1899  betrugen 
mc  21  OHO,  l'.HX)  21  5*25  und  1901  25  1115. 

Insgesamtiit  lagen  40  155  Anmeldungen  vor.  Von 
diesen  wurden  2H275  erledigt,  fast  4<MHI  mehr  als  im 
Vorjahre.  10  50h  Anmeldungen  führten  zur  Patent- 
ertheilung  -  -  45,1"  o,  während  von  den  übrigen  An- 
meldungen 401*0  ausdrücklich  zurückgenommen  wurden, 
527  durch  Nichtzahlung  der  1.  Jahresgebühr,  11*17 
durch  unbeantwortet  gebliebenen  Vorbescheid  und  219 
durch  Nichtzahlung  der  Anmeldegebühr  verfielen.  Der 
liest   von   0578   der  erledigten  Anmeldungen  wurde 

*  Vgl.  „Blatt  für  Patent-.  Muster  und  Zeichen 
wesen-  19nl  Nr.  4.  S.  5!«  u.  f. 


durch  rechtskräftig  gewordenen  Abweisung*-  oder  V.  r 
sagungsbesehlnfs  der  Anmelde-  und  Besch werde-Abtlu  i 
lungen  zurückgewiesen.  Die  Zahl  der  in  Kraft  befind- 
lichen Patente  betrug  Knde  1901  28550,  gegen  25115 
im  Jahre  19O0.  Die  Durchschnittsdaner  eines  Patentes 
bat  auch  im  Jahre  1 ! H > l  annähernd  5  Jahre  betragen. 

Bekannt  gemacht  wurden  11925  Anmeldungen 
gegen  in  129  im  Vorjahre.  Gegen  1711  Anmeldungen 
wurden  2:U9  Einsprüche  erhoben.  Infolge  Einspruch* 
wurden  209  Patente  versagt  und  258  eingeschränkt. 

Beschwerden  gingen  im  Jahn-  1901  l!»:t9  gegen 
1750  im  Jahre  190O  ein.  Kerner  gingen  III  Nichtig 
keitsantrage  ein,  gegen  118  im  Vorjahre.  Rechtskräftig 
vernichtet  wurden  gänzlich  20  und  teilweise  4  Patente 
18  Nichtigkeitsklagen  wurden  abgewiesen.  Das  Patent 
amt  entschied  in  4'J  Fallen  und  das  Reichsgericht  in  21. 

Die  Zahl  der  t . e b i  auchsmnsf  erannieldungeu 
betrug  im  Jahre  I90l  24  t »82  gegen  214:12  im  Jahre 
I9(H>:  sie  ist  bober  gewesen  als  in  jedem  der  Vor 
jähre.     20 7' H)  Gebrauchsmuster   wurden  eingetragen. 
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»ührend  2670  ohne  Eintragung  erledigt  wurden  und 
:M2  am  Jahressclilut's  unerledigt  blieben.  Insgesammt 
wurden  von  1891  bis  Ende  1901  18«  1*5  Gebräu«  hs- 
iua«ter  angemeldet  und  davon  166500  eingetragen. 
Von  diesen  sind  durch  dreijährigen  Zeitablauf  90954 
iiii'i  darch  sechsjährigen  Zeitablauf  8614,  infolge  Ver- 
zicht oder  Urtbeil  1968  zur  Löschung  gebracht.  Ins- 
jr^immt  sind  101 53«  gelöscht,  so  dafs  Ende  190I 
»»4954  Gebrauchsmuster  sieh  in  Geltung  befanden. 

Waarenzeichen  wurden  im  Jahre  1901  99*24 
angemeldet  und  davon  5104  eingetragen.  Die  Üesamtnt- 
lahl  der  von  1894  bis  Ende  1901  angemeldeten  Waaren- 
wirhen  belief  »ich  auf  82926,  die  der  Eintragungen 
aaf  52236. 

Die  Bearbeitung  der  drei  Kessorts  führte  im 
I'.itentamte  im  Jahre  1901  zu  377  227  Journalnummern, 
s^tn  319393  im  Vorjahre.  An  Gebühren  liefen  ein 
1)565538,93  .0,  welcher  Summe  Ausgaben  in  Höhe 
r»n  2548<152,79  ,0  gegenüber  standen.  Der  l'ebcr- 
M'lmfs  betrug  mithin  3017486,14  .H.  Die  Gesummt- 
ntmahmen  des  Patentamtes  von  1877  bis  1901  betrugen 
57 1539  826.07 


Patentanmeldungen, 

«eiche  von  dem  angegebenen  Tage  an  während 
zweier  Monate  zur  Einsichtnahme  für  Jedermann 
im  Kaiserlichen  Patentamt  in  Berlin  ausliegen. 

9.  Mai  1902.  Kl.  18a,  II  27145.  Vorrichtung 
zum  Auswechseln  von  Hcifcwindschieliern  steinerner 
Winderhitzer  während  des  Betriebes.  Ant.  Hehelka, 
Kublenz.  Mainzerstrafse  102. 

12.  Mai  1902.  Kl.  24a.  S  15  078.  Kammer  zur 
^sonderten  Vorwärmung  von  Gas  und  Luft.  Constantin 
Magnus  Seifert,  Wakefield,  V,  St.  A.;  Vertr.:  Wilhelm 
l.iesel.  Pat.-Anw.,  Berlin  S\V.  48. 

Kl.  27  c,  B  30  967.  Kapselradgeblii.se.  Rerlin- 
Anhaltischc  Maschinenbau-Act.-Ges.,  Dessau. 

Kl.  49f,  \V  18083.  Hydraulische  Radreifen-Presse. 
Friedr.  Wolter,  Helmstedt. 

15.  Mai  1902.  Kl.  la,  K  20832.  Siebsetzmaschine 
mit  mehreren  Set/.ranmen  und  Kolbenabtheilungen.  John 
Klein,  Desloge,  V.  St.  A.;  Vertr.:  Arthnr  Baermann. 
I'at.-Anw.,  Berlin  NW.  6. 

Kl.  7a,  T  7643.  Schleppwagen  für  Walzeisen 
*om  Schleppen  nach  beiden  Hiebt ungen.  Alphonsc 
TLnrno-»,  Clabeei|,  Belgien;  Vertr.:  F.  C.  Glaser  und 
I-.  Glaser,  Pat.- Anwälte,  Herlin  SW.  »i8. 

Kl.  7b,  F  16  170.  Verfahren  und  Vorriebtung 
ram  Schwcifsen  von  Quernähten  au  Schmiedeisenrohren. 
Fa.  W.  Fitzner,  Laurabütte. 

Kl.  7d,  W  16  749.  Verfahren  zur  Herstellung 
V'in  Drahtflach  federn.  Wagencr  &  Schilling,  Oher- 
»anfnngen  b.  Cassel. 

Kl.  7d,  W  17  336.  Verfahren  zur  Herstellung 
vnn  Drahtflach  federn;  Zus.  zur  Anmeldung  W  16  749. 
Wagener  &  Schilling,  Oberkanfungen  b.  Cassel. 

Kl.  7f,  O  3667.  Scheibenrad- Walzwerk  mit  hvdrau- 
iwcher  Einstellung  der  Walzen  und  der  Druckrolle. 
Iknal. rucker  Maschinenfabrik  K.  Lindcrnann,  Osnabrück. 

Kl.  7  f ,  P  12  801.  Verfahren  zur  Form  Veränderung 
*'»n  Metallkörpern  durch  Auswalzen  mittels  Kugeln. 
F.usren  Polte,  Magdeburg-Sudenburg. 

Kl.  10a.  S  13  037.  Verfahren  zur  Herstellung 
von  dmckfestem  Scbmelzkoks.  Soci.'t.'  Anonvnie  des 
'V.mbustibles  Intensifs,  Brüssel;  Vertr.  A.*  Mühle, 
Hut-Anw.,  Berlin  W.  8. 

Kl.  18b,  M  18149.  Verfahren  zur  Hersteiiiini: 
von  Martin-Stahl.  Ambrose  Monell,  Pittsburg,  V.St.  A.; 
Vertr.:  F.  C.  Glaser  und  L.  Glaser,  Patent-Anwälte, 
Berliu  SW.  68. 


Kl.  24  f,  L  15  698.  Bewegungsvorrichtung  für 
j  einen  aus  zwei  um  Achsen  drehbaren  Tlieilen  bestehenden 
I  Kipprost.   Karl  Gustav  Lehmann,  Seif  hennersdorf  i.  S. 

Kl.  49b,  W  18  728.  Ix>chstanze  mit  Flach-  und 
Faconeisenseheere;  Zus.  z.  Pat.  113  107.  Werkzeug- 
Maschinenfabrik  A.  Schärfl's  Nachf.,  München. 

20.  Mai  1902.  Kl.  7e,  K  21  191.  Verfahren  zur 
paarweisen  Herstellung  vielzinkiger  Gabeln.  Gebr. 
Kuhlmann,  Hagen  i.  Westf. 

Kl.  7e,  S  14  84^».  Verfahren  zur  Herstellung  von 
schmiedeeisernen  Kiemenscheiben.  Alfred  Seidel, 
Chemnitz,  Augiistusburgerstr.  29. 

Kl.  10  b,  H  25  514.  Verfahren  zur  Herstellung 
|  eines  für  die  Brikettirnng  von  Steinkohlen  geeigneten 
Gemisches  aus  Feinkohle  und  gepulvertem  Pech. 
■  Max  Hecking,  Dortmund,  l^uisenstr.  14. 

Kl.  18a,  T  7630.  Ausdrückvorriehtung  für 
Sehlackctiwugen.  Wilhelm  Troeller,  Aplerbeck  i.  W., 
;  Aplerbecker  Hütte. 

Kl.  24  a,  R  15  951.  Versehlufs  für  Füllkästen 
an  Gaserzeugern  und  anderen  Feucruiigsanlagen. 
Rheinische  Metallwaaren-  und  Maschinenfabrik, 
Düsseldorf-Derendorf. 

Kl.  2«a,  T  7030.  Verfahren  zur  gleichzeitigen 
F.rzcugung  von  Heizgas  und  Ammoniak.  Robert 
Thomson,  Glasgow;  Vertr.:  Arthur  Baermann,  Patent- 
Anwalt,  Berlin  NW  6. 

Kl.  48c,  K  8132.  Maschine  zum  gleich mäfsigen 
Vertheilen  von  Kmailmasse  mit  Hülfe  der  Fliehkraft. 
Eisenhüttenwerk  Thale,  Act-Ges.,  Berlin. 

Kl.  80  a,  K  22  943.  Prefsstempel  zur  Herstellung 
mchrtheiligcr  Briketts.  Fried.  Krupp.  Grusonwerk, 
Magdeburg-  lluckau. 


Gebrnuclismoaterelnt  ragu  ngen. 

12.  Mai  1902.  Kl.  24  f,  Nr.  174  212.  Spar-  oder 
Polygon-Koststab  mit  längsgetheiltem  Körper,  dessen 
Hälften  den  ersten,  dritten,  fünften  bezw.  zweiten, 
vierten,  sechsten  der  beim  Zusammenfügen  der  Hälften 
ineinandergreifenden  Köpfe  tragen,  Fa.  Carl  Edler 
von  Querfurth,  Sehönheiderhammer. 

Kl.  24f,  Nr.  174  213.  Längsgetheilter  Roststab 
mit  innerer  Luftzufiihmng  durch  den  Zwischenraum 
der  Stege  und  in  die  Feuerbahn  mündende  Aussparungen 
der  Längshälften.  Fa.  Carl  Edler  von  Querfurth, 
Sehönheiderhammer. 

20.  Mai  1902.  Kl.  20a,  Nr.  174  742.  Seilgreifer 
für  Seilbahnwagen,  mit  über  die  um  feste  Achsen 
drehbaren  Tragrollen  hinweggehendem  Haken.  Arthur 
Koppel,  Berlin,  Neue  Friedrichstr.  -iH  40. 

Kl.  24  a,  Nr.  174  534.  Chamottegewölbc  mit 
abgeschrägtem  Querschnitt  in  Flammrohren.  Oscar 
Rubi,  Nordhausen. 

Kl.  24  f.  Nr.  174  683.  Roststab  mit  in  polygonale 
Felder  getheilter  Brennhahn  aus  zwei  zusaramen- 
,  geleirt  einen  vollständigen  Roststab  bildenden  Längs- 
bulftcn.  Horst  Edler  von  Querfurth,  Sehönheider- 
hammer. 

Kl.  24  f.  Nr.  174  691.  Schrägrost  mit  mehreren 
i  winkelförmigen,  dicht  aufeinander  passenden  und  eine 
Vergrölseruiig  der  Bostfläche  gestattenden  RosUtufen. 
C.  A.  Semle.  Erfurt,  Skalitzerstr.  27. 

Kl.  31  c,  Nr.  174  359.  Führung  für  Formkästen  im 
Innern  derselben,  bestehend  ans  im  Formsande  ein- 
gebauten Doppelkonussen  aus  Zink  als  Führung*- 
stifte  und  entsprechenden  Führungsbüchsen  im  oberen 
und  unteren  Kastentheil.  Triberger  Kisen-  und 
Messinggiel'serei,  Werneth  &  Cie.,  Triberir. 

Kl.  49g,  Nr.  174  308.  Ans  in  einer  federnden 
Kapsel  geführtem  Lochstempel  bestehende  Hufeisen- 
lochstanze.  Kurl  Hrignatz,  Colmar  i.  F.,  Kleeuckerstr. 28. 

Kl.  4!*g,  Nr.  174  31  »9.  Aus  in  einer  federnden 
Hachse  geführtem  Lochstempel  bestehende  Hufeiseu- 
I  lochstanze.  Kurl  Hrignatz,  Colmar  i.  F.,  Kleeackerstr.28. 
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Kl.  7b,  Nr.  12« 780,  vom  Ii.  Februar  1901. 
William  John  Glover  und  St.  Helens  Gable 
Work*  in  St.  Helens  < England).  Ziehrolle  für 
Draht  zieh  maschinell. 

Um  eine  Beschädigung  des  Hydroxyd- Ueber/uges 
auf  gezogenen  Drähten,  welcher  ein  vorzügliches 
Schmiermittel  heim  Durchziehen  der  Drähte  durch  die 
Zieheisen  hildet  und  gewöhnlich  dadurch  erzeugt  wird, 
dafs  die  Drähte  nach  vorheriger  Behandlung  in  dem 
Beizkasten  der  Luft  ausgesetzt  werden,  zu  vermeiden, 
erfolgt  die  Kühlung  der  Drähte  zwischen  den  einzelnen 
Zieheisen  nicht  in  Wasser,  sondern  durch  Prefsluft ; 
wird  jedoch  Wasser  benutzt,  so  kommt  dieses  mit  dem 
Draht  nicht  in  unmittelbare  Berührung. 

Die  Haspel  oder  Trommeln  w  erden  hohl  ausgeführt, 
und  der  Innenraum  von  einer  Kühlflüssigkeit  durch  - 
fliefsen  gelassen,  welche  ihre  Kälte  durch  den  Mantel 
der  Trommel  an  den  Draht  abgiebt.  Wird  Luft  be- 
nutzt, so  wird  der  Mantel  durchbrochen,  so  dafs  die 
Luft  den  umliegenden  Draht  trifft  und  so  kühlt. 

Kl.  12e,  Nr.  127  771),  vom  21.  Decemher  19<>0. 
.Julius  Schwager  in  Berlin.  Vorrichtung  zum 
Abscheide»  ron  festen  und  flüssigen  Stoffen  aus  'lasen 
m  ittels  Huhlkeq,  I  stumpf  flachen . 

Die  abgestumpften  Kegel  i»,  welche 
wie  bekannt  übereinander  angeordnet 
sind,  nehmen  in  ihrem  iiufseren  Durch- 
messer allmählich  ab,  so  dafs  sich  der 
ringförmige  Raum  zwischen  ihnen  und 
dem  Behälter  k  nach  unten  erweitert. 
In  demselben  Mafse  verringert  sich 
auch  in  der  Bewegungsrichtung  der  Gase 
die  mittlere  Oeffnung  h.  Der  unterste 
lern  Abzugsrohr  e  liegende  Kegel  a  hat  überhaupt 
Oeffnung.  Die  Kegel  besitzen  mehrere  seitliche 
Ansätze  f,  welche  sie  beim  Aufbau  in  der  richtigen 
Kntfernung  voneinander  halten. 


über 
kein 


Kl.  Ib,  Nr.  127  791,  vom  19.  November  1898. 
Mechernicher  Bergwerks-  Actien  - Verein 
in  Mechernich.  Verfahren  der  elektromagnetischen 
Aufbereitung  zur  gleichzeitigen  Trennung  mehrerer 
Stoffe  ron  verschiedener  magnetischer  Erregbarkeit. 

Das  zu  Beneidende  Gemen«  wird  durch  das 
magnetisch«   Feld    zweier   übereinander  angeordneter 

rotirender  Walzen 

a  und  b,  von  denen 

die  eine  Nord-,  die 
andere  Südpol  ist. 
geführt.  Zweck- 
mässig wird  nur  die 
obere  magnetisch 
erregt  und  die  un- 
tere mit  einem 
Mantel  <•  aus  nicht 

magnetisirbarem 
Material  umgehen. 
Die  G  einengt!)  ei  1- 
eben  des  Anfbereitungsgutes  werden  von  der  oberen 
W  alze  ihrer  magnetischen  Erregbarkeit  entsprechend 
verschieden  hoch  mitgeführt  und  fallen  nach  \  erlassen 
des  magnetischen  Feldes  in  verschiedenen  Zonen  auf 
schräg  übereinander  liegende  Rinnen  def,  die  den  Kall- 
zonen der  zu  trennenden  Zonen  gemäls  eingestellt  sind. 

Kl.  81b,  Nr.  127«.»!,  vom  3.  Juli  1900.  Otto 
Müller  in  Eislingen  a.  N.  FormmoMchini  zur 
doppelseitigen  lYcssung  der  Formen  mit  drehbirer 
Fiomentrltgerplatte. 

An  den  durch  den  hydraulischen  Kolben  a  unter 
Vermittlung  der  Traverse  b  auf  und  nieder  bewegbaren 


beiden  Stangen  c  ist  in  Lagern  d  der  Ponncnrahmen  e 
drehbar  aufgehängt,  welcher  auf  beiden  Seiten  l'refs- 
platten  f  und  die  auf  diesen  befestigten  Modelle  <i 
trägt.  Unterhalb  der  den  hydraulischen  Cylinder  h 
tragenden  Platte  t  sind  Schienen  k  vorgesehen,  auf 
denen  die  die  obere  Prefsplatte  /  bewegenden  Bäder  m 
laufen.    Gearbeitet  wird  in  folgender  Weise: 

Auf  dem  Wagen  »  wird  ein  mit  Formsand  ge- 
füllter Formkasten  p,  auf  dem  ein  Aufsatzrahmen  o  liegt, 
unter  die  Formplatte  gefahren.  Der  Formenrahmen 
wird  nun  gesenkt,  wobei  er  durch  seine  Schwere  den 

Formsand  des  Kastens  p  von 
der  einen  Seite  zusammen- 
preist.  Hierbei  treten  die  Füh- 
rungsstifte <j  durch  entspre- 
chende Ansätze  des  Formkas- 
tens, so  dafs  dieser  schliefslich 
durch  Keile  auf  dem  Fonnen- 
rahuien e  befestigt  werden 
kann.  Nach  geringem  An- 
heben des  Kastens  p  wird 
der  Wagen  n  seitwärts  ge- 
schoben, der  Formenrahmeii 
um  180u  gedreht,  der  Schiebe- 
hoden r  entfernt,  die  PrelV 
platte  /  über  den  Formkasten 
gefahren,  Prefsklotze  s  auf  den  Formsand  gelegt  und 
hierauf  Druckwasser  unter  den  Kolben  u  gelassen.  Hier- 
durch wird  der  Formkasten  p  gegen  die  Prefsplatte  / 
angehoben,  welche  schliefslich  den  Formsand  von  der 
andern  Seite  preist.  Beim  nunmehrigen  Niedergehen 
des  Formkastens  wird  ein  neu  gefüllter,  inzwischen 
auf  dem  unteren  Geleise  herangefahrener  Formkasten 
geprefst  und  auf  der  Formenplatte  e  festgekeilt,  letztere 
sodann  um  180"  gedreht  und  sodann  der  fertig  ge- 
prefstc  erste  Formkasten  auf  einen  Wagen  abgeladen. 
Dann  wird  wie  oben  beschrieben  weiter  gearbeitet. 


Kl.  4»g,  Nr.  127  575,  vom 

1.  Mai  1901.  Carl  Twer  sen. 
in  Köln.  Verfahren  und  Vor- 
richtung zum  Herrichten  der  Stäbe 
für  die  Hnfcisenfabricotion. 

Die   flaebge  walzten    Stäbe  * 
werden    in    glühendem  Zustande 
hochkantstehend  durch  die  Schneid 
kauten  d  und  t  abgeschnitten  nnd 
unmittelbar  anschließend  durch  das  w  eitere  Niedergehen 
des  Stempels  durch  die  entsprechend  geformten  Flachen 
bgeh  an  ihren  Enden  uuudrutisch  geprefst. 


Kl.  20«,  Nr.  127037,  vom  11.  Juni  L90L  Kurt 
K  n  e  t  s  eh  o  w  s  ky  in  KattowiU,  0.-8.  Vorrichtung 
zum  selbstthätige'n  Aufruhten  u„d  Umlegen  des  Mit- 
nehmers für  Kettenförderungen. 

Der  an  einem  Glied«  der  Kette  f  befestigte  dreb- 
bare  Mitnehmer  n.  der  in  der  Ruhestellung  wagerecht 
(wie  gezeichnet)  liegt,  besitzt  einen   Arm  e.  welch«-r 


beim  Anstofsen  gegen  eine  schräge  Anlauffläche  g  den 
Mitnehmer  a  um  90"  dreht.  In  dieser  Stellung  wird 
der  Mitnehmer  dadurch  erhalten,  dafs  der  Ann  e 
■wischen  sich  au  die  Anlauffläche  g  anschließende 
Führungen  h  gehalten  wird,  an  deren  Ende  der  Mit- 
nehmer n  durch  seine  eigene  Schwere  in  die  Ruhelage- 
zurückfällt  und  dadurch  den  Wagen  freigiebt 
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Kl.  20a,  Nr.  127  602,  vom  5.  Febnuur  1801. 
Heinrich  Kückenhöner  in  I> ü r  1  i n «r e n  (Schwei/). 
SrilfUhrungsrolle  mit  auswechselbarem  Einsatz. 

Deran«wechsclhare  Ein- 
satz besteht  nus  zwei  glei- 
rhen  Hälften  it  and  r, 
welche  an  ihren  beiden 
Stirnseiten  gewölbt  sind, 
so  dafs  der  Kinsatz  ohne 
Heraushüben  der  Kolle  ans 
ihren  Ladern  zwischen  den 
an  den  Stirnseiten  mit 
entsprechenden  Hohlflächen  versehenen,  auf  der  Rollen- 
»ch«e  verschiebbaren  Rollenhälften  b  und  e  festgeklemmt 
»erden  kann;  durch  den  Keil  f  werden  die  Hälften  (/ 
und  t  an  der  Drehung  gehindert. 


Kl.  24  Ii,  Nr.  127  523,  vom 
2.  Februar  UHU.  Georg 
Seh  w  ab  a  c  h  in  B  e  r  I  i  n. 
Ve,  fahre»  zur  Urzeugung 
ron  künstlichem  Zug  bei  Feue- 
rungen. 

In  die  in  die  Abzugsleitun^ 
für  die  Fencrgase  eingeschal- 
tete Kammer  u  ragt  ein  mit 
dü>enartigen  Ausströmungs- 
üffnungen  b  versehenes  Kohr  c 
hinein.  Durch  dieses  wird  l'refsluft  eingcblasen,  welche 
mt  die  aus  dem  Kohr  d  strömenden  Huuchgase  eine 
engende  W  irkung,  die  günstig  auf  die  Feuerung  selbst 
lururk wirkt,  ausübt. 


Kl.  24 f,  Nr.  127  145,  vom  IT».  December  littK). 
Hugo  G  o « 1 1  e  1»  e  in  Magdeburg.  Mittlerer  Kost- 
Mken  für  llanroste. 

Der  die  Hoststäbe  tragende  Mittelbalken  m  ist 
lerartig  eonstruirt,  dafs  er  möglichst  wenig  nach  unten 
in  den  Aschenraum  vorragt;  hierdurch  soll  das  träge 

Brennen  hinter  dem 
Mittelbalken,  welches 
dadurch  verursacht 
wird,  dafs  die  Luft 
zufuhr  hinter  «lern 
Kalken  erschwert  wird,  auf  eine  möglichst  kleine  Zone  ue 
beschrankt  werden.  Hiner  l  cberhitzung  des  Mittel- 
Kalkens  »i  kann  dadurch  vorgebeugt  werden,  dafs  er 
um  einem  Längssehlitz  h  oder  einer  Keihe  von  Lochern 
durchsetzt  ist,  wobei  die  Luft  durch  eine  Flutte  e  nach 
"Ken  zu  dem  Schlitz  bezw.  den  Löchern  h  abgelenkt  wird. 


Ii.  4»e,  Nr.  127  1WS,  vom  II.  November  1!»<H>. 
"tto  Arlt  in  Görlitz.     Vorrichtung  :um  Meten. 

Un  Nietennrefskopl  ist  rin  mit  ihn  ul  Bnd 
»b  gehender,  in  seinem  Hube  durch  Stellschrauben  f 

und  g  begrenzter 
Schlitten  c  ange- 
ordnet .  welcher 
die  Werkzeuge, 
den  Nictcnzieher 
d  und  den  Stauch- 
stempcl  r,  träifl, 
und  zw ar  in  einer 
Rolcb.CH  Entfer- 
nung voneinan- 
der, dafs  beim  ab- 
wechselnden Ver- 
stellen des  Scbltt- 
te  n  h  mittels  des 
Handhebels  i  das  eine  oder  das  andere  Werkzeug  in 
die  Arbeitsstellung  über  dem  Gesenk  h  gelangt. 


Kl.  50  c,  Nr.  127  235,  vom  7.  September  1000. 
Wilhelm  Krmus  in  Berlin.  Kollerging  mit  auf- 
und  absteigenden  Läufern. 

Die  Läuferbahn  ist  wellenförmig  gestaltet.  Hier- 
durch sollen  gröbere  Materialstücke  sich  von  selbst  in 
den  Vertiefungen  der  Laufbahn 
ansammeln  und  nur  das  feinere 
Gut  auf  die  Erhöhungen  ge- 
langen. Diese  Einrichtung  soll, 
da  dadurch  hemmende  Material- 
Anhäufungen  vermieden  wer- 
den, eine  Verminderung  der 
treibenden  Kraft  ermöglichen, 
was  noch  weiter  dadurch  be- 
wirkt wird,  dafs  das  Steigen 
und  Fallen  der  Läufer  benutzt 
wird,  mittels  an  den  Läufer- 
achsen p  gelenkig  befestigter 
Zugstangen  h  an  der  Königs- 
welle h  drehbar  befestigte  doppelarmige  Hebel  k  derart 
selbstthätig  einzustellen,  dafs  auf  diesen  Hebeln  hängende 
Laufgewichte  /  beim  Niedergehen  der  Läufer  in  die 
Thäler  der  Laufhahn  nach  dem  Hebeldrehpunkt,  heim 
Ansteigen  der  Läufer  jedoch  nach  aufsen  rollen  und 
dadurch  anhebend  auf  die  Läufer  wirken. 


Kl.  21  h,  Nr.  127  840,  vom  2(i.  August  1900. 
Hämo  n  Oh  a  var  r  ia  -  Co  n  tardo  in  Sevres. 
Durch  Bestrahlung  uirkender  elektrischer  Ofen  mit 
conti» uirlicher  Beschickung. 

Von  bekannten  elektrischen  Schmelzöfen  mit  unter 
einer  Schutzkappe  angeordnetem,  durch  Strahlung 
wirkendem  Lichtbogen  unter- 
scheidet sich  der  vorliegende 
dadurch,  dafs  das  Schutzdach  o 
in  geeignetem  Abstand  von 
einem  zweiten,  nach  oben  in 
den  Bcschickiingstrichter  über- 
gehenden Dach  c  umgeben  ist, 
und  dafs  die  zwischen  beiden 
I  Sichern  herabsinkende  und  sich 
vorwärmende  Beschickung  auf 
eine  muldenförmige  Schmelzsohle  gleitet  ,  auf  der  sie 
völlig  schmilzt  und  von  wo  sie  abgestochen  werden  kann. 

Kl.  «1c,  Nr.  127  080.  vom  18.  December  189B. 
S  v  1  v  es  te  r  A  1  p  Ii  o  n  se  Co  s  gra  ve  in  K  ^1  g  e  w  >od 
Park  (Allegheny,  Fenns..  V.  St.  A.).     Verfahren  zur 
Herstellung  rou  Metallblbcken  durch 
Verbundgufs. 

In  die  Form  n,  welche  unten  in 
bekannter  Weise  mit  einem  ZuHufs  b 
versehen  ist,  wird  ein  herausz.ieh 
barer  Kern  c  mit  nbschliefsender 
Bodenplatte  </  eingesetzt:  dann  wird 
in  den  zw  ischen  a  und  c  verbleibenden 
Zwischenraum  das  eine  Metall  c  ein- 
gegossen und,  sobald  dasselbe  ober- 
flächlich zu  erstarren  beginnt,  durch 
den  Trichter  f  das  zweite  Metall 
eingegossen.  Entsprechend  dem  Zu- 
giefsen  wird  der  Kern  e  angehoben.  Da  ein  Luft- 
zutritt ausgeschlossen  und  das  erst  gegossene  Metall, 
welches  durch  den  Kern  c  gehalten  wird,  fast  noch 
flüssig  ist,  so  ist  ein  gutes  Zusatnmeuschweifsen  beider 
Metalle  gewährleistet. 


t 


Kl.  4*  h,  Nr.  127  415,  vom  0.  Marz  1!MH>.  New 
Process  Coating  Company  in  Boston.  Vorrich- 
tung zum  Verzinken  eiserner  Gegenstände  in  einem 
auf  einem  Hleibnde  ruhenden  Zinkbad. 

Identisch  mit  dem  amerikanischen  Patent«  Nr. »»44575, 
vergl.  „Stahl  und  Eisen-  1001  S.  534. 
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banden  sind.  Dadurch, 


befestigten  Platte  h  steckt. 


Patente  der  Ver.  Staaten  Amerikas. 

Nr, i'.T  I  IttO.  Sigm  u  nd  V.H  u bor  in  P  i  1 1  sb  u  rg, 

Pa..  V.  St.  A.  Walzwerk  mit  Vorrichtung  zum  Hinstelle» 
<lrr  Uiihcnlai/er. 

Auf  dem  oberen  Knde  der  Stellschrauben  für  die 
Walze  a  sitzen  Räder  b  mit  einem  Kranz  nach  oben 
gerichteter  Zähne  <•  und  einem  .hieb  d.  An  den  .Torben 
•«ind  Hebel  r1  und       angelenkt,  welche  durch  f  ver- 

dal's  man  mittels  f  die  Hebel 
anhebt,  nach  recht«  dreht, 
in  einen  Zahn  einlegt,  nach 
links  dreht  u.  s.  f.  werden 
beide  Stellschrauben  gleich 
mäfsig  verstellt.  Will  man  sie 
ungleichmäßig  verstellen,  so 
stellt  man  Hebel  e'  fest, 
indem  man  einen  Holzen 
durch  eines  der  Locher  in 
einer  Verbreiterung  g  von 
e*  und  ein  entsprechendes 
Loch  in  der  am  \\  alzenstuhl 
Dreht  mau  nun  mittels  des 
Handrades  i  die  Schraube  k,  so  wird  sich  der  uuf  k 
schraubende  Block  /  gegen  /  verschieben.  Ha  der  Block  / 
an  der  Stange  f  festsitzt  und  das  Handrad  f  mittels 
Bundes  in  der  an  e*  befestigten  Schleife  sitzt,  wird  e' 
seitlich  verschoben,  also  nur  die  linke  Stellsehraube 
bewegt  werden.  Die  Bewegung  kann  auch  durch  Drehen 
des  Spannsehlosses  n  bewirkt  werden. 

Nr.  «70 080.  II  e  n  r  v  8 1  a n  v  o  n  i  n  B  r  a  d  d  o  e  k  , 
Pa.,  V.  St.  A.  Antriebururriehtung  für  die  Ziehncheibe 
im  Schtihf.n:iehbänktn . 

Die  Trommel  </.  auf  welcher  sieh  der  Draht 
autwickelt,   ist   mit  einer  positiven   Kupplung  l>  an 

«lern  Theil  r  befestigt. 
Zum  Ausrücken  der  An- 
triebsvoirichtung  d  wird 
die  Reibungskupplung  e 
(an  r  fest)  f  (an  der  Spin- 
ilel  g  fest )  benutzt.  /  wiril 
durch  Federn  gegen  r 
emporgedrückt ,  durch 
Tritthebel h  gesenkt  Das 
Gewicht  der  Spindel  g, 
sow  ie  der  daran  befestig- 
ten Theile,  Kegelrad  i, 
sowie  Theil  f  w  ird  durch 
da«  Kugellager  k  auf- 
genommen, dus  (iewicht 
von  ii  und  c  durch  das 
Kugellager  /,  getragen 
befestigte  Fübrungsmuffe  w. 
Knde  von  </  und  dessen 
Hin    Helien    von    a  ist 


durch   eine  am  Gestell 
Dadurch  wird  da»  untere 
Spurpfanne  sehr  geschont, 
beim  Ausrücken  nicht  n.ithig. 


Jir.  «70424.  Beruard  Granville  in  Pro« 
v  i  d  e  n  c  e ,  R.  ,L,  V.  St.  A.  Drahtziehmaschine. 

a  ist  die  gemeinschaftliche  Antriebswelle  für  eine 
Reihe  von  Ziehmn&chinen.  Mittels  der  Kupplung  b 
wird  eine  Kettentrummel  r  eingerückt  Am  Knde  der 
Kette  d  sitzen  Zungen,  welche  das  angespitzte  und 
durch  die  Lehre  geführte  Drahtende  fassen,  und  soweit 
durchziehen,  dafs  es  in  die  Backen  t  der  Trommel  /' 
eingeklemmt  werden  kann.  Die  Ausrückung  von  h  er- 
tolgt  in  diesem  Augenblick  selbstthätig  durch  einen 
Sporn  g  an  der  Kette  </.  w  elcher  einen  Kniehebel  streckt 
und  durch  diesen  den  Hebel  h  nach  links  bewegt.  Da 
die  Kette  il  sich  übereinander  wickelt,  erfolgt  das  Durch- 
ziehen mit  zunehmender  Geschwindigkeit. 

Beim  Ausrücken  der  Trommel  wird  dieselbe  nicht, 
wie  üblich,  von  dem  am  Schaft  k  festen  Theil  /  ab- 


gehoben, wobei  sich  der  Draht  leicht  im  Zwischenraum 
fängt.  Vielmehr  ist  /"mittels  Stmrlagers  auf  das  f.bere 
Knde  von  k  lose,  aufgesetzt,  hin  in  f  geführter  und 
durch  /  gehender  Stift  #«,  für  gewohnlieh  unter  Feder- 
wirkung  aufser  Kiugritf,  kann  von  Hand  unmittelbar 
oder  unter  Vermittlung  des  Hebels  n  nieder  und  durrh 
/  hindurchgedrückt   werden    und   wird,    solange  die 

Trouuncl  /  arbei- 

m-vT    tot,  durch  Reibung 

in    dieser  Lage 

festgeklemmt. 
Die  Kntkupplu! ig 
geschiebt ,  ohne 
Kraftaufwand  sei- 
tens des  Arbeiters 
dadurch,  duf-  mit 
tels  der  Hebel 
ein  Anlauf  in  den 
Weg  des  untereo 
Kndes  des  St iftes 
m  gebracht  »ird. 
welcherdicsenan- 
hebt.  Manche  der 
bekannten  Kupp 
lungen  erfordern 

die  Feherwin- 
dung     einer  s» 
grofsen  Reibung 

von  Hand,  dafs  der  Arbeiter  sie  im  Augenblick  der 
Noth  nicht  leisten  kann.  Die  Entkopplung  tritt  auch 
sofort  ein,  wenn  der  Draht  reifst,  da  dann  der  Stift  m 
in  den  Teilen  f  und  /  nicht  mehr  so  fest  geklemmt 
w  ird,  dafs  er  nicht  durch  seine  Feder  aufwärts,  also  aufser 
Kingriff  mit  /  gehoben  wird.  Hebel  o  bethätigen  beim 
Ausrücken  von  m  auch  eine  Bremse  für  die  Trommel  f. 

Nr. 070X17.  Fugen  e  Friedlaender  in  Du- 
«1  u  e  s  n  e ,  Pa..  V.  St.  A.    ffl»ek- Zungen. 

it  ist  eine  auf  einem  Laufkrahn  rollend«  Laufkatze, 
auf  welcher  die  weiteren  Vorrichtungen  inontirt  sind. 
Der  hohle  Zangenschaft  b  tragt  auf  seiner  Rückseite 
eine  Zahnspur,  in  welche  ein  auf  Welle  c  sitzende? 
Zahnrad  eingreift.   Die  Zange  wird  also  gehoben,  wenn  r 

auf  beliebige  Weise 
angetrieben  wird. 
Auf  e  steckt  lose  eine 
Büchse    </,  welche 
mittels  Radervorge 
leges  e  von  einer  elek- 
trisch angetriebenen 
Welle  aus,  durch  Ver 
mittlung  der  Kupp 
lung  f  Umdrehung  er 
hält.  Die  Büchse  seUt 
sich    in    den    um  f 
schwingenden  Rah- 
men y  fort,   in  »el 
chem   auf  derselben 
Achse  die  Seilscheibe 
i  und   Zahnrad  k 
sitzen.   k  ist  in  Ein- 
griff mit  einem  auf  c 
festen  Zahnrad.  Ist  b 
durch  Drehung  von  e 
bis  zu  geeignetem  Be- 
trage gehoben,  wobei 
das  Seil  /  durch  Ein 
srriff  von  k  mit  r  aufgewickelt  wird,  so   wird  e  au 
gehalten   und  durch  f  der  Rahmen  g  angetrieben.  >" 
d:il"s  ilns  Seil  weiter  aufgewickelt  wird  und  die  Stange™ 
hebt,  an  deren  unterem  Knde  die  Zangenbacken  n  un 
gelenkt  sind.    Dieselben  werden  hierbei  geöffnet,  indem 
die  Zupfen  o  in  schrägen  Schlitzen  /»  sich  führen.  Dw 
Einrichtung  vermeidet  die  bei  hydraulischen  Antrieben 
notwendigen,  aber  lästigen  Schlauchverbindungen. 
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Erzeugung  der  deutschen  Hochofenwerke. 


ß  *  t  i  r  k  f> 

Mona) 

April  tSOt 

Werke 
iKirmrnl 

Lriruifuoir 
1 

Rheinland -Westfalen,  ohne  Saarbezirk  und  ohne  Siegerland    .  . 

16  883 
28  881 

Puddel- 
roheisen 

and 

Spiegsi- 

i 

1 
i 

7 

28  870 
3  305 

450 
£  7ÖU 
14  568 

eisen. 

Puddelroheisen  Summa  .  .  . 
(im  Mars  1902  ..... 
Jm  April  1901  

55 
56 
61 

95  701 
103  386) 
117  298) 

Bessemer- 
roheisen. 

Rheinland-Westfalen,  ohne  Saarbezirk  und  ohne  Siegerland .  .  . 

4 
1 
1 
1 

19  659 
710 
3  970 
3  578 

Bessemerroheisen  Summa  .  . 

(im  März  1902   

(im  April  1901  

8 

27  912 
29  445) 
42  920) 

Thomas  - 
roheisen. 

Rheinland-Westfalen,  ohne  Saarbezirk  nnd  ohne  Siegerland.  .  . 

Bayern,  Württemberg  nnd  Thüringen  

Saarbezirk,  Lothringen  und  Luxemburg  

11 
1 
3 
1 
1 

15 

169  921 
1  590 
15  694 
19  087 
5  260 
211  465 

Thomaaroheisen  Snmma .  .  . 

(im  März  1902   

(im  April  1901  

32 
29 
35 

422  917 
414  154*) 

362  613) 

Giefserei- 
roheisen 

Culsweeren 

I 

*• 

Schmelzung. 

Rheinland-Westfalen,  ohne  Saarbezirk  und  ohne  Siejjerland  .  .  . 
Hannover  nnd  Braunseh weip  

13 
4 

6 
1 

2 
2 
11 

58924 
18  762 

6  076 

7  140 
5192 
2  359 

37  929 

Giersereiroheisen  Summa  .  . 
(im  Marz  1902   

39 
41 
U 

126  382 
134  864 . 
129  113) 

Zu- 

(Üefsereiroheisen  

95  701 
27  912 
422  917 
126  382 

sammen- 
stellung. 

1  1  1  1  1 

672  912 
681  349 
Hol  944 
2  608  283 
2  643  959 

April 
190t 

Vom  I .  Januar 

bu  so.  April  im 

Erteugung 
Bezirke. 

t 

260  387 
44  943 
54  510 
10  445 

28  ;$Ü2 

in  m<t 

2H3  f  .Vi 

c 

992  WH 
185  432 
213  985 
40 -KW 

HO  660 
40  025 
1  025  772 



Summa  Deutsches  Reirh    .  . 

«»72  912 

2  60M2HH 

•  Der  Märzerzeugung  waren    18636  t   Thomasroheisen   eine*   Luxemburger    Werkes  hinzuzurechnen, 
da»  erst  Anfang  Mai  berichtet  hat. 

XL« 
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Einfuhr  und  Ausfuhr  des  Deutschen  Reiches. 


■-  ■ 

Einfuhr 

AttMfubr 

■ 

1.  Januar  bis  30.  April 

1.  Januar  bit  30.  April 

1901 

1902 

1901 

1902 

Ente: 

i 

t 

• 

i 

Eisenerze,  stark  eisenhaltige  Converterscnlacken 

1  211  928 

960  064 

870  867 

852  377 

Schlacken  von  Erzen,  bchlacken-r uze,  -Wolle  .  . 

252  592 

280  64fr 

9  228 

6  562 

Thomasschlacken,  gemahlen  (Thomasphosphatmehl) 

25  337 

26  631 

50  198 

27  725 

Roheisen,  Abfälle  und  Halbfabrlcate: 

Hriirh*»wi*ri  und  FÜtsPfiaiSfällf* 

15  183  , 

10  672 

30  49O 

62  075 

98  418 

43  570 

35  455 

93  948 

Luppeneisen.  Rohschienen,  Blöcke  

513 

2di 

39  G3<» 

156  022 

Roheisen,  Abfälle  u.  Halbfahricate  zusammen 

114  114 

54  506 

95  581 

312  045 

Fabrlcate  wie  Fa^oneisen,  Schienen,  Bleche 

u.  b.  w. : 

241 

84 

94  858 

1 10  865 

2 

« 

9  706 

12  042 

l  Ti  ttprlni^Dlalten 

74 

4 

2  225 

1  454 

183 

62 

49  855 

»7  690 

Krhmit*fliiar<»3    Eigpn    in    Stalten    Mt*  RaflL'r:ifi7- 

Pfliiff^rhaiirpf  w1  Wf*ii 

5  9% 

5  751 

84853 

120  492 

Platten  tiiwl  R1fk<*li|k  aiw  ^lirni^lltarAtii  ViaAii  rnh 

858 

487 

78  537 

90  256 

DosjzI   Dolirt  coli rn i Ts t  eto 
Weii'shlech 

87(5 
3  500 

488 
3  811 

2  125 
32 

3  144 

64 

F  i  <iiiii  f  r-  ia  Hl     mli  ■ 

4  Olli 

1  oU/ 

Ata  iiq-> 

Oo  Uli 

37U 

•Jim 

<ji  ao»: 
-11  U'Jti 

z'j  ?>  i  y 

rac,oneisen,  scmenen,  niectie  u.s.  w.  im  ganzen 

14904 

12811 

388  380 

508  963 

Ganz  grobe  Elsenwaaren: 

5710 

3  186 

8  126 

8  674 

204 

172 

1  66« 

1  498 

Anker,  Ketten  

546 

506 

161 

255 

Brücken  und  Bruckenbestandtheile  

312 

44 

2  355 

3  465 

Drahtseile  

50 

25 

958 

I  055 

Eisen, zu  grob. Ma.schinentheil.  etc.  roh  vorgeschmied. 

43 

31 

904 

936 

37« 

207 

15  554 

15  364 

■ 

4 

10») 

Kl* 

3  991 

3  888 

12  862 

14  941 

Ul  vvv  I>H|vll  Wl  IUI  1  t  H  • 

Messer  zum  Handwerks-  oder  häuslichen  Gebrauch, 

4  370 

2  675 

33  741 

34  255 

68 

87 

— 

— 

112 

III 

6009 

6254 

»       abgeschliffen,  gehrnifst,  verzinkt  .... 
Maschinen-,  Papier-  und  Wiegemesser1  

1  424 

1  544 

18  180 

22  829 

92 

67 

'  



Scheeren  und  andere  Schneidewerkzeuge1  .... 

52 

57 

Werkzeuge,  eiserne,  nicht  besonders  genannt  .  . 
Oesebosse  aus  schmiedb.  Eisen,  nicht  weit,  bearbeitet 

II« 

91 

998 

902 

33 

64 

32 

II 

16  698 

20  853 

Geschosse  ohne  Bleimäntel,  weiter  («arbeitet  .  . 

64 

0 

3 

12 

91 

7« 

1  161 

1  333 

Feine  Eisennaaren: 

201 

224 

2  356 

2  261 

509 

447 

6  138 

5  902 

Nähmaschinen  ohne  Gestell  etc  

554 

4T.1 

1  861 

1  812 

Fahrräder  aus  schmiedb.  Eisen  ohne  Verbindung 

mit  Antriebsmaschinen;    Fabrradtbeile  aufser 

Antriebsmaschinen  und  Theilen  von  solchen  . 

103 

95 

649 

871 

Fahrräder  aus  schmiedbarem  Eisen  in  Verbindung 

mit  Antriebsmaschiuen  (Motorfahrräder)    .  .  . 

1 

3 

7 

3 

1  Ausfuhr  unter  „Messerwaareu  und  Scbneidewerkzeugen.  feine,  aufser  chirurg.  Instrumenten*. 
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IDlnfutii* 
I.  Jaguar  bis  30.  April 

1901  TeosT 


j%.UMX\alar 
I.  Januar  bis  90.  April 

1901  1902 


Fortsetzung. 

Messerwaaren  und  Schneidewerkzeuge,  feine,  aufser 

chirurgischen  Instrumenten  

Schreib-  und  Rechenmaschinen  

Gewehre  für  Kriegszwecke  

Jagd-  und  Luxusgewehre,  Gewehrtheile  

Nah-,  Strick-,  Stopfnadeln,  Nähmaschinennadeln  . 

Sehreibfederu  aus  unedlen  Metallen  

Uhrwerke  und  Uhrfournituren  


Eisenwaaren  im  ganzen  .  . 
Maschinen : 

Loeomotiven,  l^ocomobilen  

,  zum  Fahren  auf  Schienengeleisen 
nicht    zum    Fahren    auf  Schienen- 
geleisen: Personenwagen  

Desgl.,  andere  

Dampfkessel  mit  Röhren  

,         ohne  .   

Nähmaschinen  mit  Gestell,  überwieg,  aus  Gufseisen 
Desgl.  aberwiegend  aus  schmiedbarem  Eisen    .  . 

Aadere  Naschinen  und  Haschlnenthelle: 

Landwirtschaftliche  Maschinen  

Öraaerei-  und  Brennereigeräthe  (Maschinen)     .  . 

Müllerei-Maschinen  

Elektrische  Maschinen  

Baumwollspinn- Maschinen  

Weberei-Maschinen  

Dampfmaschinen  

Maschinen  für  Holzstoff-  und  Papierfabrication 

Werkzeugmaschinen   

Turbinen  

Transmissionen  

Maschinen  zur  Bearbeitung  von  Wollf  

Pumpen  

Ventilatoren  für  Fabrikbetrieb  

Gebläsemaschinen   

Walkmaschinen  

Dampfhämmer  

Maschinen  zum  Durchschneiden  und  Durchlochen 

von  Metallen  

Hebemaschinen  

Andere  Maschinen  zu  industriellen  Zwecken  .  .  . 

Mixsekinen,  überwiegend  aus  Holz  

.  „  „  Gußeinen  

schmiedbarem  Einen  . 

Metallen 


und  Maschinenteile  im  ganzen 
Kratzen  und  Kratzenbeschläge  


Andere  Fabrlcate: 

Eisenbahnfahrzeuge  

Andere  Wagen  und  Schlitten  

Dampf-Seeschiffe,  ausgenommen  die  von  Holz 
Segel  Seeschiffe,  ausgenommen  die  von  Holz 
Schiffe  für  die  Binnenschiffahrt,  aasgenommen 
die  ron  Holz  


7. 


36 
37 
75 
42 
4 
42 
15 


31 
36 
I 

40 
I 
37 
12 


19  2S3 


85! 
3* 

61 
13 
49 
21 
1089 
9 


6  63« 
69 
191 
942 

3  132 
1  327 
1  218 

88 
701 

30 

53 
149 
249 

40 
687 
1  081 

-23 

87 
257 

4  691 

001 
17  1/7 
3  2*1 
129 


III«« 


399 
17 

ur. 

12 

27 

2« 
833 
U 


3  69« 
59 
364 
583 

2  065 

1  196 
1 1)08 

49 
3«1 

41 

37 
274 
254 

15 
364 

«5 
r. 

51 
184 
2::i9 

369 
10  20', 

2  005 
192 


23  77*. 


4« 


Iii 

67 
4 


21 


1  4  331 
31 


72 
58 
3 
4 


3« 


ohne  Erze,  doch  einschl.  Instrumente 
uud  Apparate  t 


18O760  104  111 


2019 
11 

260 
36 

400 
11 

214 


I  33  833 


4  049 
7i 

99 
33 
785 
511 
2  352 


3UI4 
630 

1  940 
3  883 

2  177 
2  331 
5  542 
1  595 
2805 

368 
674 
130 
1  663 
88 
286 
1  872 
99 

346 
974 
27  479 

315 
45  050 
11  573 

341 


65  788 
115 


4  051 
43 
1 


18 


4  039  - 
19 
50 
42 

419 
15 

258 


7  348 
218 

125 
58 

1  360 
1077 

2  574 


3  011 
871 
2015 
3  563 
1691 
2  277 
5  «Ü« 

2  209 

3  792 
335 
73  i 
«5» 

I  488 
127 
421 

1  243 
113 


492 

1  540 

17  895 

457 
39  209 
10  157 

347 


62  9:«) 
12« 


4  WM 
4o 


41 


704  »öS 


1043  1:;:: 
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Berichte  Uber  Versammlungen  aus  Fachyereinen. 


Eisenhütte  Oberschlesien. 


Am  Sonntag,  den  4.  Mai  1902.  von  Nachmittags 
2  Uhr  ab  fand  im  Neuen  Concerthan»  in  Reuthen  O.-S. 
eine  Hauptversammlung  der  »Eisenhütte  Oberschicsien" 
statt,  die  von  dem  Vorsitzenden,  Generaldirector  Niedt- 
Gleiwitz,  mit  einer  Begrüfsung  der  Erschienenen,  ins- 
besondere der  HH.  Regierungspräsident  H  o  ltz.  Berg- 
hanptmann  Vogel,  Geheimrath  rn»f.  Dr.  Wedding 
und  Generalsecretär  B  u  e  c  k  eröffnet  wurde. 

Pein  vom  Vorsitzenden  erstatteten  Geschäftsbericht 
ist  zu  entnehmen,  dafs  der  Verein  seit  seiner  letzten 
Hauptversammlung  im  December  v.  Js.  wieder  einen 
erfreulichen  Zuwachs  erfahren  hat;  die  Anzahl  seiner 
Mitglieder  beträgt  gegenwärtig  471.  Durch  den  Tod 
hat  der  Verein  die  HH. :  Königlichen  Bergmeister 
Wilhelm  Tschersich -Zabrze ,  Director  Franz 
F  f  e  i  f  f  e  r  •  Witkowitz  und  Hütten  Verwalter  Julius 
Webe-r-Trzy  niete  verloren,  zu  deren  Andenken  sich 
die  Versammelten  von  ihren  Plätzen  erheben. 

Hierauf  berichtet»  Jeheimrath  Jungs  tai*  Rechnungs- 
prüfer über  die  Jahresrechnung  für  1901  und  stellt 
den  Antrag,  dem  Kassenfiihrer  Deeharge  zu  ertheilen. 
was  auch  geschieht. 

Als  Funkt  2  stand  auf  der  Tagesordnung:  Neu- 
wahl des  Vorstandes.  Letzterer  setzte  sich  bisher  aus 
folgenden  11  Mitgliedern  zusammen:  Generaldirector 
Bitta- Neudeck,  Generaldirector  Bre  m  m  e- Gleiwitz, 
Commerzienrath  Caro- Gleiwitz,  Generaldirector  H  o  ltz  - 
Herlin,  Bergruth  J  a e  s  c  h  k  e  -  Zabrze,  Geheimrath 
Jüngst-  Gleiwitz,  Generaldirector  Liebert -  Friedens- 
hütte, Generaldirector  M  ar  x  -  Bismarckhütle,  General- 
director Märklin-Borsigwerk.  Generaldirector  Niedt- 
Gleiwitz,  Hüttendirector  Sugg- Königshütte.  Da  es 
sich  infolge  der  vermehrten  Mitgliederzahl  des  Vereins 
als  erwünscht  erwiesen  hat,  diese  Zahl  der  Vorstands- 
mitglieder auf  12  zu  erhöhen,  beantragt  der  Vor- 
sitzende aufser  der  Wiederwahl  der  bisherigen  Mit- 
glieder die  Neuwahl  des  Generaldirektor  Hochgesand 
zum  Vorstandsmitglied,  welchem  Antrage  durch  Ac- 
rlamation  entsprochen  wird.  Der  Vorsitzende  fahrt 
dann  fort: 

„M.  H.  Ich  darf  den  heutigen  geschäftlichen  Theil 
nicht  schliefsen,  ohne  eines  für  die  gesammte  deutsche 
Eisenindustrie  hochwichtigen  Ereignisses  zu  gedenken, 
der  am  1.  Mai  er.  zu  D  ü  s  s  e  I  d  o  r  f  durch  den  deutschen 
Kronprinzen  als  Frotector  eröffneten  »Industrie-  und 
Gewerbeaussteilung  für  Rheinland  und  Westfalen  und 
benachbarte  Bezirke,  verbunden  mit  einer  dentsch- 
nati-.i  alen  Kunstausstellung«.  Das  Zustandekommen 
dieser  grofsartigen  Veranstaltung,  welche  der  Welt 
erneut  einen  hohen  Hegriff  von  der  Leistungsfähigkeit 
der  rheinisch-westfälischen  Eisenindustrie  beibringen 
wird,  ist  mit  in  erster  Linie  dem  »Verein  deutscher 
Eisenhüttenleute«.  unserem  llauptverein.  zu  verdanken. 
Wir,  die  Mitglieder  seines  Zweigvereins,  der  »Eisen- 
hütte Oberschlesieni-,  nehmen  daher  ein  ganz  besonders 
warmes  Interesse  an  dieser  Ausstellung  und  wünschen 
ihr  au«  vollem  Herzen  einen  grofsen,  herrlichen  Erfolg. 
Tin  dies  aber  auch  äußerlich  zu  bekunden,  bitte  ich 
Sie,  den  Männern,  welche  ihre  volle  Kruft  in  den 
Dienst  der  guten  Sache  gestellt  haben,  den  Männern, 
welche  in  aufopferungsvoller  Weise  zum  Gelingen  der 
Ausstellung  beigetragen  haben,  an  dieser  Stelle  unsere 
besondere  Hochachtung  aussprechen  zu  dürfen. 

In  erster  Reibe  gebührt  unsere  Anerkennung  dem 
Arbeitsansschnfs  der  Ausstellung,  welchem  als  be- 
sonders thätiges  Mitglied  auch  unser  verehrter  Freund 


Schrödter.  der  Geschäftsführer  des  Hauptverein«, 
dessen  Fernbleiben  an  unserer  heutigen  Hauptversauun- 
;  lnng  durch  seine  Ausstellungsthätigkeit  gewifs  rnt- 
.  schuldigt  ist,  angehört.    An  der  Spitze  des  Arbeits- 
|  ausschusses  steht,  wie  Ihnen  bekannt,  der  Bruder  de» 
I  Vorsitzenden   unseres  Hauptvereins.  Hr.  Geheimrath 
i  Heinrich  Lneg.  Düsseldorf,  dessen  Verdienste  am 
das  Zustandekommen  der  Ausstellung  von  berufenster 
I  Seite,  von  dem  hohen  Frotector  der  Ausstellung  selbst 
bei   der  Eröffnungsfeier  bereits   gewürdigt  wurden. 
'  Lassen  Sie  uns,   die  Theilnebmer  an  der  heutigen 
Hauptversammlung  der  » Eisenhütte  Oberschleaien«,  aber 
trotzdem  noch  seiner  Verdienste  gedenken  durch  ein 
beglückwünschendes  Telegramm,  dessen  Text  ich  Ihnen 
wie  folgt  vorschlage: 

«Geheimrath  Heinrich  Lueg-Düsseldorf. 

Die  heutige  in  Beuthen,  O.-S.  Neues  roncert- 
haus,  tagende  Hauptversammlung  der  »Eisenhütte 
Oherschlesien«,  Zweigverein  des  Vereins  deutscher 
Eisenhüttentente,  entbietet,  anläfslich  der  Eröffnung 
der  zunächst  zwar  für  das  rheinisch -w<-stfälische, 
im  weiteren  Sinne  aber  auch  für  das  gesammte 
deutsche  Eisengewerbe  hochbedeutsamen  Düsseldorfer 
Ausstellung,  Ihnen,  dem  verdienstvollen  Vorsitzenden, 
sowie  allen  Mitgliedern  des  Arbeitsausschusses  hoch- 
achtungsvollen  Grufs  und  herzlichen  Glückwunsch. 
Möchten  freundliche  Sterne  über  der  großartigen 
Vcranstaltnngunserer  rheinisch- westfälischen  l'olleren 
walten,  möchte  die  erstaunliche  Arbeiteleistung  des 
nimmermüden  Arbeiteausschusses  zum  Segen  des 
gesammten  deutschen  Eisensrewerbeg,  sowie  der 
deutschen  nationalen  Knust  reiche  Früchte  tragen!** 
(Bravo.) 

Hierauf  verliest  der  Vorsitzende  noch  folgende», 
eben  eingelaufene  Telegramm: 

»Der  heutigen  Hauptversammlung  der  .Eisenhütte 
Oberschlesien"  wünschen  wir  gedeihliche!!  nnd  fröh- 
lichen Verlauf.    Mit  herzlichen  Grnfsen 

Der  Vorsitzende  des  Haupt  Vereins: 
Carl  Lufj, 

Urbeltuer  Cnumerxirtir.lh. 

Der  Geschäftsführer: 
E.  Schrijdler" 

!  und  dankt  den  Absendern  im  Namen  aller  Anwesenden. 



*  Auf  vorstehendes  Telegramm  ist  seitens  <le< 
Hrn.  Geheimrath  Heinrich  Lueg-Düsseldorf  an  den 
Vorsitzenden  der  „Eisenhütte  (Iberschlesien-  folgende* 
Antwortschreiben  eingegangen: 

Für  die  dem  Arbeitsausschüsse  und  mir  durch 
Hrn.  IngenieurSchrvdter  übermittelten  telegraphischen 
i  Grüi'se  und  Glückwünsche  verfehle  ich  nicht  den 
Mitgliedern  der  „Eisenhütte  Oherschlesien"  zugleich 
im  Namen  des  Arbeitsausschusses  meinen  wärmsten 
Dank  zu  sagen.  Wir  sind  bestrebt  gewesen,  mit 
der  Rheinisch -Westfälischen  Ausstellung  ein  Werk 
zu  schaffen,  das  nicht  nur  provinziellen  Interessen 
dient,  soudem  dem  ganzen  Vaterlande  zum  Nutsen 
gereicht,  indem  es  die  Bestrebungen  zur  Hebung 
|  des  Exports  fördern  soll,  und  wir  freuen  uns  auf- 
richtig, dafs  unsere  Bemühnngen  bei  unseren  schlesi- 
Bchen  ('ol)egen  so  rückhaltlose  Anerkennung  und 
Billigung  finden.  Hoffentlich  machen  uns  die  Mit 
glieder  der  Eisenhütte^  denen  ich  Sie  bitte,  von 
meinem  Dankschreiben  gütigst  Kenntnifs  zu  geben, 
die  grofse  Freude,  die  Ausstellung  recht  zahlreich 
zu  besuchen. 
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Zum  dritten  Theil  der  Tagesordnung  wird  tlann 
Hrn.  Director  Burkhardt  du  Wort  ertheilt  zu  seinem 
Vortrage:  „Fortschritte  in  der  Anwendung  der 
Daropfüberhitzung",  an  den  sich  eine  lebhafte 
Discussion  knüpft*  Der  Vorsitzende  dankt  dem 
Redner  für  seine  interessanten  Ausführungen  und  er- 
theilt hierauf  Hrn.  Generalsecretär  Bueck  das  Wort 
zu  seinem  Vortrage: 

Die  wirtschaftliche  Bedeutung  der 
industriellen  Cartelle, 

den  wir  in  vorliegendem  Heft  auf  Seite  618  und  ff. 
im  Wortlaut  zum  Abdruck  bringen. 

Als  Erster  in  der  Discussion  zu  diesem  Vortrage 
spricht  Gener&ldirector,  Comraerzienrath  K  o  1 1  m  a  n  n  - 
Bismarckhütte :  „M.  H. !  Ich  stimme  den  Ausführungen 
unseres  allverehrten  Hrn.  Bueck  voll  and  ganz  bei, 
möchte  namentlich  aber  noch  betonen,  wie  er  es  ver- 
standen hat,  dahin  zu  wirken,  dafs  die  Mifs Verständ- 
nisse, die  sich  im  Laienpublikum  bezüglich  der  Inter- 
essenverbände der  Industrie  gebildet  haben,  dafs  diese 
Irrthttmer  nach  und  nach  verschwinden.  Die  Oester- 
reicher haben  die  Schlacht  bei  Königgrätz  zum  grofsen 
Theil  deshalb  verloren,  weil  sie  noch  die  alten  Vorder- 
lader hatten,  während  wir  uns  schon  die  modernen 
Waffen  angeschafft  hatten.  Hr.  Bueck  hat  Ihnen  ent- 
wickelt, wie  sich  die  Trusts  in  Amerika  gebildet  haben; 
auch  bei  uns  in  Deutschland  haben  sich  kleine  An- 
finge der  Trusts,  Syndicate  und  Cartelle  seitens  der 
Industriellen  gebildet,  der  Noth  gehorchend,  nicht  dem 
•Mienen  Triebe.  Die  Entwicklung  der  Technik,  die 
schwieriger  gewordenen  Ahsatzvernältnisse  haben,  wie 
vorhin  mein  Freund  Bueck  Ihnen  so  klar  ausführte, 
zu  diesen  Vereinigungen  geführt,  und  sie  sind  nicht 
mehr  ans  der  Welt  zu  schaffen.  Und  wenn  nun  die 
Amerikaner  bei  dem  grofsen  wirtkschaftlichen  Wett- 
betriebe sich  diese»  modernsten  Geschützes,  dor  Trusts, 
bedienen,  so  können  wir  mit  unseren  alten  wirtschaft- 
lichen Vorderladern  diesen  Kampf  nicht  bestehen. 
(Bravo.) 

M.  H.!  Man  soll  sich  immer  genau  den  Gegner, 
seine  Taktik,  die  Art  seiner  Waffen  und  sein  Vorgehen 
ansehen,  and  von  ihm  mufs  man  lernen.  Es  bleibt 
uns  gar  nichts  Anderes  übrig,  als  dem  amerikanischen 
Beispiele  zu  folgen  und  die  losen  und  lockeren  indu- 
striellen Vereinigungen  scharfer  in  sich  concentrirt  zu 
gestalten.  Nuu  weifs  ich  ja  von  Hause  aus,  dafs  bei 
unseren  philosophirenden  deutschen  Bierphi  listern 
wiederum  die  Frage  aufgeworfen  wird:  „Wo  bleiben 
da  die  armen  Consumenten?-  Ja,  wenn  ich  mir  so 
einen  armen  Consumenten  ansehe,  der  ist  in  der  That 
zo  bedauern.  (Heiterkeit)  Sie  lachen,  m.  H.,  aber 
gehen  Sie  mal  in  ein  Findelhaus,  oder  in  ein  Siechen- 
haus, da  sind  eigentlich  nichts  als  Consumenten,  oder 
sehen  Sie  sich  die  Bewohner  der  Fidschiinseln  an, 
die  zwar  keine  Seife,  aber  sich  untereinander  consu- 
miren.  Nichts  als  Consumenten!  Das  sind  Ideale 
von  Consumenten.  M.  H.!  Wenn  mir  Jemand  von 
dem  Unterschiede  zwischen  Producenten  und  Consu- 
menten spricht,  so  stelle  ich  ihm  gewöhnlich  die 
Frage  —  und  das  ist  eine  sehr  wichtige  im  Volks- 
leben — :  „Was  ist  wohl  wichtiger  im  deutschen  Volke, 
das  Männchen  oder  das  Weibchen?*  Ich  weifs  in 
der  That  nichts  Anderes  zu  erwidern,  als :  „Produccnt 
und  Consument  ergänzen  sich  gegenseitig"  Im  grofsen 
Ganzen  mufs  man  vorher  produciren,  bevor  man  con- 
sumirt.  (Hrofse  Heiterkeit.)  Also  soll  man  uns  nicht 
kommen  mit  diesen  abgedroschenen  theoretischen  Phrasen 
seitens  jener  Philister,  deren  wirtschaftliche  Weisheit 
erst  beim  fünften  oder  sechsten  Glase  Culmhacher  oder 
Pilsener  offenbar  wird.  Diese  wirtschaftlichen  Fragen 

*  Die  Veröffentlichung  dieses  Vortrags  ein- 
schliefslich  der  Discussion  behalten  wir  uns  für  eine 
spätere  Nummer  vor.  Die  Rtdaction. 


,  sind  viel  zu  ernst,  als  dafs  sie  auf  Bierbänken  oder  in 
sogenannten  politischen  Parteien  ausgetragen  werden 
könnten.  Das  sind  Fragen  rein  wirtschaftlicher  Natur, 
und  wenn  die  politische  Machtstellung  eines  Volkes 
schliefslich  auf  seiner  wirtschaftlichen  Kraft  beruht 
dann  sollen  wir  alle,  die  wir  Lust  und  Liebe  zum 
j  Deutschen  Reiche  haben,  dahin  streben,  unsere  wirth- 
!  schaftspolitische  Stellung  nicht  nur  zu  erhalten,  sondern 
|  auch  sie  zu  stärken  und  zu  erweitern,  wie  dies  unser 
Freund  Bueck  Ihnen  vorgezeichnet  hat 

Nun  sagt  Freund  Bueck:  Seit  der  Begründung 
der  Cartelle  und  Syndicate  wurden  mancherlei  Fehler 
I  gemacht.  Ja,  m.  H.,  sehr  viele  Fehler!  Aber  das 
|  kommt  doch  auf  jedem  wirtschaftlich  neuen  Gebiete 
vor.  Da  mufs  sich  Alles  erst  organisch  entwickeln. 
Die  mathematische  Formel  für  solche  neuen  Gebilde 
kann  man  nicht  so  leicht  construiren,  sie  springt  nicht 
wie  die  Minerva  aus  dem  Haupt  des  Jupiter  ohne 
weiteres  hervor.  Das  mufs  sich  Alles  erst  in  der 
Praxis  organisch  gestalten.  Ich  bin  Mitglied  ver- 
schiedener Syndicate  und  habe  dabei  viele  Fehler  mit- 
gemacht und  auch  an  anderen  Syndicaten  zu  beob- 
achten Gelegenheit  gehabt.  Zuerst  sieht  man  ja  immer 
I  den  Splitter  im  Auge  der  anderen  Syndicate,  ehe  man 
den  Balken  im  eigenen  Auge  gewahrt.  Ks  hat  docli 
jener  Bierphilosopn  nicht  ganz  unrecht,  als  er  das 
geflügelte  Wort  aussprach :  „Ja,  die  Syndicate  sind 
da,  um  die  Preise  zu  reguliren,  aber  die  Regulirung 
erfolgt  immer  nur  nach  oben.u  Das  ist  ja  auch  die 
ursprüngliche  Tendenz  der  Syndicate  gewesen,  der 
Industriellen,  die  zusammengekommen  sind,  um  sich 
bessere  Preise  zu  verschaffen  und  eine  bessere  Renta- 
bilität ihrer  Arbeit  zu  erzielen.  In  diesen  Fehler  sind 
.  fast  alle  Syndicate  verfallen;  sie  hatten  noch  nicht 
die  wirtschaftliche  Voraussicht,  die  sie  nach  Freund 
Buecks  Ansicht  haben  sollten,  um  sich  zu  überzeugen, 
dafs  ein  augenblicklicher  Vortheil  in  den  erhöhten 
!  Preisen,  welcher  zugleich  aber  die  Kräfte  ihrer  Ab- 
;  nehmer  absorbirt,  doch  eigentlich  ein  Danaergeschenk 
ist.  Ich  meine,  dafs  die  Gesetzgebung  unbedingt  ein 
wachsames  Auge  auf  die  Entwicklung  der  Syndicate 
haben  mufs,  denn  wir,  die  Anwesenden,  die  wir  ein 
Svndicat  bilden  wollen,  sind  ja  alles  gute  und  brave 
Menschen;  aber,  es  giebt  so  viele  böse  Menschen  in 
der  Welt  die  darauf  ausgehen,  in  Industrie  und  Handel 
die  „Consumenten"  auszubeuten.  Wir  Wilden  in  Ober- 
schlesien sind  ja  bessere  Menschen. 

Wenn  man  alle  wirtschaftlichen  Fragen  einzig 
'  und  allein  vom  national-socialen  Standpunkte  aus  be- 
trachtet wenn  man  davon  ausgeht  zu  sagen,  unsere 
ganze  nationale  Arbeit  mufs  zum  Wohle  des  Ganzen 
organisirt  werden,  und  wenn  wir  wirklich  vom  national- 
socialen  Standpunkte  aus  unsere  Industrie,  unsere 
Arbeit  fordern  wollen,  dahingehend,  dafs  keine  Hand 
in  Deutschland  unfreiwillig  feiern  mufs,  so  ist  es 
schliefslich  viel  vernünftiger  und  viel  richtiger,  selbst 
j  etwas  unproduetive  Arbeit  auf  der  Strafse  machen  zu 
;  lassen,  als  die  Arbeitslosen  zu  Vagabunden  werden  zu 
lassen  und  sie  dann  als  Zuchthäusler  einzusperren. 
Wenn  man  von  diesem  Standpunkte  aus  die  Entwicklung 
unserer  Industrie,  unserer  vaterländischen  Arbeit  be- 
treiben will,  dann  mufs  auch  die  Gesetzgebung  ein 
wachsames  Auge  Auf  die  Cartelle  werfen,  auf  dafs  sie 
nicht  dem  Wohle  der  Gesatnmtheit  schaden. 

Nun  meine  ich  aber,  nach  den  Fehlern  in  unseren 
kleineren  Syndicaten  haben  wir  Einiges  gelernt.  Die 
Krisis,  die  über  uns  gekommen  ist,  hat  uns  die  Augen 
geöffnet  Während  maa  früher  sagte:  Die  Krisen 
müssen  naturgemäi's  kommen,  so  wie  ein  Gewitter  die 
Luft  reinigt  80  sagen  wir  jetzt  mit  Freund  Bueck : 
Krisen  sina  Erscheinungen,  die  die  Menschen  durch 
ihre  wirtschaftlichen  Machinationen  herbeiführen. 
Unser  Herrgott  kümmert  sich  aber  scheinbar  nicht 
direct  um  wirtschaftliche  Krisen.  Regen  und  Sonne 
hat  er  in  der  Hand,  aber  die  wirtschaftliche  Krisis 
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wie  wir  sie  jetzt  haben,  die  haben  wir  Menschen  selbst 
herbeigeführt.  Wir  werden  ans  hüten,  derartige  grobe 
Fehler  wieder  zn  machen.  Die  einzelnen  Syndicate 
dürfen  nicht  in  sich  abgeschlossen  sein,  sie  müssen 
organisch  aafeinander  und  ineinander  aufgebaut  werden. 
Wir  gründen  ein  Syndicat  auf  das  andere,  nnd  dabei 
müssen  wir  von  deni  Grundsatz  ausgehen,  dafs  es  viel 
richtiger  ist,  eine  verfeinerte  Arbeit,  z.  B.  eine  Wagen- 
ladung Nähnadeln,  zu  exportiren,  als  188  W'aggons 
roh  hervorgebrachter  Kalksteine  oder  andere  Roh- 
materialien.*'   (Allseitige  Zustimmung.) 

Der  Vorsitzende  macht  hierauf  die  Zwischen- 
bemerkung, dafs  Hr.  Bergwerksdirector  Wachsmann, 
um  die  interessante  Discussion  nicht  zu  unterbrechen, 
sich  damit  einverstanden  erklärt  habe,  seinen  auf  der 
Tagesordnung  stellenden  Vortrag:  „Schlummversatz 
beim  oberschlcsischen  Kohlenbergbau"  für 
diesmal  ausfallen  zn  lassen.  Er  bittet  ihn  aber  aus- 
drücklich, diesen  Vortrag  anf  der  nächsten  Versamm- 
lung zu  halten,  und  ertheilt  dann  zu  den  Ausführungen 
des  Hrn.  Bueck  weiter  Hm.  Bitta  da*  Wort: 

Generaldirector  Bitta- Neudeck :  „M.  H.!  Ich 
will  den  aufscrordentlich  interessanten  Ausführungen 
des  Hrn.  Bueck  nichts  hinzusetzen.  Ich  möchte  nur 
noch  auf  eins  aufmerksam  machen.  Der  nächste  deutsche 
Juristentag  hat  auch  die  Frage  der  (.'arteile  auf  seine 
Tagesordnung  gesetzt  und  zwar  unter  Nr.  4  und  ist 
inzwischen  bereits  das  Gutachten  des  Referenten, 
Hrn.  Professor  Dr.  Waentig,  erschienen.  Dieses  Gut- 
achten athmet  den  Geist  der  Katheder  -  Socialisten 
Schmollerscher  Richtung  und  ich  möchte  Ihnen  nur 
ein  paar  Proben  daraus  hier  ganz  kurz  vortragen. 

Zunächst  sagt  er,  dafs  alle  Industriecartelle  als 
Erscheinungsformen  derselben  allgemeinen  Thatsache 
zu  betrachten  sind,  die  man  kurz  als  den  Concentrations- 
procefs  des  Kapitals  bezeichnet  hat  und  dafs  sie  regel- 
rnäfsig  dem  Bestreben  entspringen,  die  Widerstande 
zu  überwinden,  welche  der  Tendenz  des  Kapitals,  sieh 
unter  einem  einheitlichen  Unternehmerwillen  zu  wirt- 
schaftlichen Kraftcentren  zu  acenmuliren,  entgegen- 
wirken. Er  sagt  weiter,  dafs  die  Gefahr  besteht,  dafs 
die  (  artelliruug  eine  socialpolitisch  unerfreuliche  Ein- 
kommensvertbeilung  allermindestens  begünstige,  da  sie, 
wie  man  gesagt,  den  tendenziellen  Fall  der  Profitrate 
aufhalte,  bezw.  zu  einer  Petriticirung  des  Unternehmer- 
einkommens führe,  indem  sie  die  industrielle  Unter- 
nehmung in  eine  Art  von  Renteninstitut  verwandele. 
Er  kommt  hiernach  zu  dem  Schlüsse,  dafs  die  rechts- 
setzende Gewalt  des  Staates  nicht  länger  untätig  an 
ihnen  wird  vorübergehen  können. 

Er  gesteht  allerdings  später  wieder  zu.  dafs  es 
irrig  wäre,  den  entscheidenden  Erfolg  allein  von  gesetz- 
geberischen Schritten  zu  erwarten,  die  höchstens  als 
Theile  nnd  im  Rahmen  eines  ganzen  Systems  volks- 
wirthschaftspolitischer  Mafsnahmen  mannigfachster  Art 
zur  erwünschten  Geltung  kommen  könnten.  Schon  in 
Rücksicht  auf  den  internationalen  Wettbewerb  und 
auf  unsere  leider  noch  immer  mangelhafte  Kcnntnifs 
der  einschlägigen  Thatsachen  hätte  man  sich  daher 
vor  der  Hand  wenigstens  alles  stürmischen  Eingreifens 
in  den  natürlichen  Entwicklungsgang  zu  enthalten  und 
sein  Augenmerk  vielmehr  darauf  zu  richten,  die  Selbst- 
hülfe der  in  Mitleidenschaft  gezogenen  Kreise  anzu- 
regen und  zu  begünstigen.  In  dieser  Beziehung  ver- 
weist er  auf  besondere  Schutzverbände  der  Arbeiter 
nnd  Consnmenten.  und  fordert  eiue,  wenn  auch  vor- 
läufig nur  beschränkt«  Publicität  im  Wege  der  Gesetz- 
gebung zu  erzwingen,  etwa  in  der  Weise,  dafs  alle 
Statuten  und  Beschlüsse  der  Cartelle  der  Staatsbehörde 
anzuzeigen  und  von  letzterer  zu  veröffentlichen  seien. 

Am  Schlüsse  wird  noch  Folgendes  gesagt:  „Ja, 
es  berühren  Privatunternehmungen.  die  als  Cartelle 
oder  Trusts  ganze  Erwerbszweige  derart  ujonopolisiren, 
dafs  von  ihrerGcschäftsgebahrnng  unmittelbar  die  Wohl- 
fahrt des  Volkes,  wenn  nicht  gar  die  Wehrfähigkeit 


des  Landes,  abhängt,  öffentliche  Interessen  in  dem 
Grade,  dafs  es  zweifelhaft  erscheint,  ob  die  Wahrung 
der  letzteren  in  besonders  wichtigen  Fällen  nicht  bester 
dem  Privatunternehmer  ganz  entzogen  und  nach  dem 
Vorgange  der  Staatseisenhahnen  in  öffentliche  Hände 
gelegt  werden  sollte."  Es  sollen  also  offenbar  die 
Kohlengruben  verstaatlicht  werden. 

M.H.!  Das  ist  so  der  wesentliche  Inhalt  dieses 
Referats.  Ich  habe  zwar  bereits  mit  Bezug  hierauf 
einen  kleinen  Aufsatz  verfafst,  der  voraussichtlich  in 
der  nächsten  deutschen  Jnristenzeitung  erscheinen  wird, 
möchte  aber  doch  noch  Hrn.  Bueck  die  Sache  ans 
Herz  legen  und  ihn  bitten,  jedenfalls  dafür  zu  sorgen, 
dafs  beim  deutsehen  Jnristentage,  welcher  in  der  Zeit 
vom  10.  bis  12.  September  in  Berlin  stattfindet,  eine 
Anzahl  carteH  freundlicher  Juristen  vertreten  sind,  deren 
Aufgabe  es  sein  würde,  etwaige  cartellfeindliche  Auf- 
fassungen thunlichst  zn  widerlegen." 

Da  sich  hierauf  Niemand  mehr  zum  Wort  meldet, 
spricht  der  Vorsitzende  nur  noch  Hm.  Bueck  den  herz- 
lichsten Dank  aus  „für  seine  aofserordentlieh  treffenden 
und  interessanten  Ausführungen  in  dieser  hochwichtigen 
actuellen  Sache"  und  schliefst  dann  die  Versammlung. 


IX.  Internationaler  Schiffahrtscongrefs. 

Anläßlich  des  in  den  Tagen  vom  529.  Juni  bis 
6.  Juli  d.  J.  in  Düsseldorf  stattfindenden  IX.  Inter- 
nationalen Schiffahrtscongresses*  werden  Ausarbeitungen 
hervorragender  Ingenieure,  Nationalökonomen  und  Ge- 
lehrten über  Fragen  theils  wirtschaftlicher,  theils 
technischer  Natur,  die  auch  das  Interesse  weiterer 
Kreise  beanspruchen,  veröffentlicht.  Diese  Abhand- 
lungen, etwa  100  an  der  Zahl,  werden  zum  grofsen 
Theil  in  drei  Sprachen  (deutsch,  französisch  und 
englisch)  gedruckt  und  jedem  eingeschriebenen  Mitgliede 
des  Congresses  zugesandt.  Da  die  Druckschriften  einen 
dauernden  Werth  besitzen  und  du  der  Herstellung«- 
werth  den  Mitgliedsbeitrag  von  20  M  um  das  Mehr- 
fache übersteigt,  ist  die  Erwerbung  der  Mitgliedschaft 
nicht  nur  denen  zu  empfehlen,  die  an  dem  (,'ongrrfs 
teilnehmen  »ollen,  sondern  auch  Körperschaften, 
Bibliotheken  und  solchen  Interessenten,  die  eine  Reise 
nach  Düsseldorf  nicht  unternehmen  können. 


Verein  für  die  bergbaulichen  Interessen 
im  Oberbergamtsbezirke  Dortmund. 

Die  Einweihung  des  neuen  Dienstgebäude.«. 

Am  21.  Mai  beging  der  Verein  für  die  bergbau- 
lichen Interessen  im  Oberbergamtsbezirk  Dortmund 
im  Anschlufs  an  seine  ordentliche  Hauptversammlung 
die  Feier  der  Einweihung  seines  neuen  Dienstgebäude* 
in  Essen.  Neben  einer  au/serordentlich  grofsen  Ansah) 
von  Vereinsmitgliedern  harten  sich  zu  dieser  Feier 
eingefunden  Se.  Excellenz  der  Minister  für  Handel 
und  Gewerbe  und  der  Ministenaldirector  Oberberg- 
hauptmann v.  Velten  aus  Berlin.  Weiter  waren  er- 
schienen Berghauprmann  Täglichsbeck  mit  fast  sämmt- 
lichen  Rathen  des  Königl.  Oberbergamts  zu  Dortmund, 
die  Präsidenten  der  Eisenbahndireetionen  Köln  and 
Münster,  der  Oberbürgermeister  von  Essen  mit  den 
übrigen  Spitzen  der  Stadt,  zahlreiche  Mitglieder 
der  Königl.  Eisenbahndirection  zu  Essen,  ferner 
der  Begründer  und  frühere  Vorsitzende  des  Vereins 
Dr.  Hammacher  sowie  eine  grofse  Zahl  von  Herren, 
die  an  erster  Stelle  im  wirtschaftlichen  Leben  stehen. 
Die  beiden  Herren  Oberpräsidenten  von  Westfalen  und 
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Rheinland  hatten  infolge  dienstlicher  Verhinderung 
sowie  Excellenz  Krapp  wegen  »eines  Aufenthaltes  in 
Capri  und  die  Regierungspräsidenten  von  Düsseldorf, 
Arnsberg  und  Münster  infolge  anderweiter  Geschäfte 
oder  Krankheit  der  Einladung  nicht  entsprechen  können. 

Hr.  Geheimer  Finanxrath  Jencke,  der  Vorsitzende  , 
des  Vereins,  eröffnet  die  Versammlung  nm  ll'jt  I  hr 
mit  folgender  Ansprach»-: 

Er  begräfse  die  Herren  Vertreter  der  Vereins- 
iechen namens  des  Vorstandes  des  Vereins  doppelt 
herzlich,  weil  sie  heute  und  zum  erstenmal  auf  eigenem 
Grund  und  Boden  versammelt  wären.  Die  Festfreude 
»ei  durch  die  Anwesenheit  de«  Herrn  Ministers  für 
Handel  und  Gewerbe  Möller  noch  besonders  erhöht. 
Kt>  sei  das  erste  Mal,  dafs  der  zuständige  Ressort- 
minister die  General- Versammlung  de«  Bergbauvereins 
darch  seine  Anwesenheit  auszeichne,  wofür  er  ihm  den 
D&nk  der  Versammlnng  abstatte.  Der  Verein  sei 
nicht  entstanden,  wie  die  Handelskammern  und  andere 
ähnliche  Körperschaften  infolge  gesetzlicher  Bestim- 
mungen, sondern  lediglich  durch  das  Zusammenhalten, 
durch  das  Bedürfnifs,  die  wirtschaftlichen  Interessen 
des  Bergbaus  zn  vertreten.  Politik  sei  nicht  Sache 
des  Vereins,  er  sei  bemüht,  ausschließlich  sachlich  zu 
arbeiten  und  seine  Gutachten  nach  praktischen  Grund- 
sitzen abzugeben.  Anf  diese  Weise  habe  er  durch 
«eine  Thätigkeit  sich  das  Vertrauen  aller  Betheiligten  j 
erworben.  Redner  müsse  dankbar  anerkennen,  aafs 
er  bei  der  Staatsregierung  wie  bei  den  nachgeordneten 
Bergätntern  und  sonstigen  Behörden  jederzeit  das 
größte  Vertrauen  gefunden  habe  und  dafs  bei  jeder 
Gelegenheit  dem  verein  die  Möglichkeit  gegeben 
worden  sei,  sich  schriftlich  oder  mündlich  zur  Sache 
zu  äufsern.  Ehe  er  in  die  Tagesordnung  eintrat,  ging 
er  auf  die  Bedeutung  des  Tages  ein;  das  Gebäude, 
das  heute  eingeweiht  wurde,  sei  nach  dem  Vrtheil 
Aller  ein  stolzes,  monumentales  Bauwerk,  es  gereiche 
der  mächtig  aufblühenden  Stadt  zur  Zierde,  dem  Archi- 
tekten, der  die  Pläne  zu  dem  Ban  entworfen,  der  den 
Bau  geleitet  und  durchgeführt  habe,  zu  Ruh  in  und  ; 
Ehre.  Mit  diesem  Bau  habe  eine,  der  mächtigsten  ) 
wirthschaftliehen  Vereinigungen  in  Deutschland  eine 
ihrer  würdige  Stätte  gefunden.  Redner  erinnert  daran, 
dafs  die  Aufgaben,  die  sich  der  Verein  gestellt  hat, 
derart  seien,  dafs  ihm  eine  ständige  Dauer  gewähr- 
leistet sei  und  dafs  mit  dem  Fortschreiten  des  Stein- 
kohlenbergbaus im  Bezirk  die  Aufgaben  de*  Vereins 
aller  Voraussicht  nach  niemals  kleiner,  wohl  aber  mit 
der  Zeit  größer  und  größer  werden.  Wenn  man  auf 
Hie  Geschichte  des  Vereins  zurückblicke,  so  müsse  man 
Hie  im  Laufe  der  Jahre  immer  mehr  gesteigerte  Be- 
deutung des  Steinkohlenbergbaus  bewundern.  Bei  der 
Gründung  des  Vereins  lag  meist  alles  im  argen,  die 
Ber^geset/irebung  war  noch  sehr  unvollkommen.  Gerade 
auf  diesem  Gebiet  habe  er  eine  grofse,  aufserordentlich 
fruchtbare  Thätigkeit  entwickelt,  und  er  sei  nicht 
müde  geworden,  dem  Landtage  und  der  Regierung 
Anträge  zu  überreichen  und  in  der  Presse  und  über- 
haupt sonst  hierfür  thätig  zu  sein,  daneben  entwickelte 
der  Verein  auch  auf  wirtschaftlichem  Gebiete  eine 
rührige  Thätigkeit.  Die  Kisenbahnfrachtsätze  waren 
aufserordentlich  hoch,  und  auch  in  dieser  Richtung 
seien  durch  den  Verein  viele  Erfolge  errungen.  Die 
Lage  der  Bergarbeiter  im  Dortmunder  Oberbergamt  ist 
ebenfalls  verbessert  worden  und  Uberhaupt  anf  socialem 
Gebiet  aufserordentlich  viel  geschehen.  Redner  ver- 
anschaulichte den  gewaltigen  Unterschied  in  der  Stein- 
kohlenproduction  des  Oberbergamts  vom  Jahre  1858 
zur  Zeit  der  Begründung  des  Vereins  und  dem  Jahre 
1901.  Im  Jahre  1868  betrug  die  Production  an  Kohlen 
4098427  t,  im  Jahre  1901  58104  716  t.  Die  Beleg- 
schaft ist  von  31455  Mann  auf  243926  im  Jahre  1901 
irfstiegen.  Auf  dem  Gebiete  des  Eisenbahn-  und  Ver- 
kehrswesens bleiben  noch  mancherlei  Wünsche  zu 
erfüllen  übrig.    Für  die  Schaffung  eines  großen  Wasser- 


straßennetzes, das  den  Rhein  mit  Weser  und  Elbe 
verbindet,  arbeitet  der  Verein  von  seiner  Gründung 
an,  und  trotz  aller  Fehlschläge,  die  dieser  Plan  erfahren, 
will  der  Verein  doch  nicht  die  Hoffnung  aufgeben, 
dafs  das  Project,  das  der  Kaiser  selbst  für  dringend 
nothwendig  erachte,  dereinst  ausgeführt  werde.  Aufgabe 
des  Vereins  sei  ferner.  Statistik  über  alle  Fortschritte 
auf  dem  technischen  Gebiete  des  Bergbans  zu  fuhren 
und  Erfahrungen  zu  sammeln,  nm  sie  deu  Mitgliedern 
durch  die  Organe  des  Vereins  mitzuthcilen.  Die  Arbeiter- 
Verhältnisse  dauernd  zu  heben,  sei  ebenfalls  die  fort- 
gesetzte Sorge  des  Vereins.  Die  Lage  dts  Arbeiters 
sei  ja  nicht  immer  so  gewesen  und  sei  nicht  immer 
<o,  wie  man  es  wünschen  möchte.  Es  sei  zwar  ein 
überwundener  Standpunkt,  einer  exccntionellen  Gesetz- 
gebung das  Wort  zn  reden,  aber  doch  sei  die  Gesetz- 
gebung nicht  ganz  ohne  Schuld,  dafs  die  Verhält- 
nisse hier  nicht  besser  lägen.  Die  Zechenverwal- 
tungen seien  bemüht,  die  Lohne  zu  verbessern,  die 
Zahl  der  ungesunden  Wohnungen  zu  vermindern 
nnd  überhaupt  die  Zufriedenheit  unter  der  Beleg- 
schaft zu  erhöhen.  Dies  Bemühen  sei  allerdings 
durch  gewissenlose  Agitatoren ,  handwerksmäßige 
Aufwiegler  und  durch  eine  oft  mindestens  als  maß- 
los  zu  bezeichnende,  im  Revier  erscheinende  Presse 
häufig  durchbrochen  worden.  Weiter  unterhalte  der 
Verein  zn  den  sonst  in  Deutschland  befindlichen  wirt- 
schaftlichen Vereinigungen  enge  Beziehungen.  Der 
Redner  möchte  vor  allen  Dingen  unter  den  Mitgliedern 
das  Bewußtsein  stärken,  daß  über  der  Wohlfahrt  des 
Einzelnen  die  Wohlfahrt  des  Ganzen  steht,  und  dafs 
nur  Einigkeit  stark  mache. 

Der  Herr  Minister  nahm  hierauf  das  Wort  zu 
folgenden  Ausführungen: 

Meine  verehrten  Herren!  Auch  mir  gereicht  es 
zur  besonderen  Freude .  dafs  ich  an  dem  heutigen 
Feste  theilnehrncn  kann.  Die  heutige  Feier  zeigt  das- 
selbe Kraftgefühl,  das  ich  vor  einigen  Tagen  in  einer 
anderen  Stadt  feststellen  konnte,  und  das  begründet 
ist  in  der  seit  Jahrzehnten  beobachteten  gesammten 
Entwicklung  unserer  Industrie,  insbesondere  de»  Berg- 
baues. Der  Herr  Vorsitzende  hat  Zahlen  aus  dem 
Jahre  1868,  dem  Gründungsjahre  des  S'ereins,  an- 
geführt und  sie  mit.  der  Gegenwart  verglichen.  Der 
Unterschied  würde  noch  gröfser  sein,  wenn  er  auf  das 
Jahr  1810,  für  das  die  erste  Statistik  vorliegt,  zurück- 
gegangen wäre.  1810  betrug  die  Kohlenförderung 
2t.* 000  t,  heute  schwanken  wir  zwischen  50  und  60 
Millionen  Tonnen.  Der  Verein  bezeugt  in  seiner  Ent- 
wicklung, wie  man  vom  Kleinen  zum  Grofscn  fort- 
schreitet, aber  ohne  die  Entwicklung  des  Verkehrs 
wäre  die  Entwicklung  des  Bergbaues  nicht  möglich 

füwesen.  Schreiben  Sie  darum  das  Interesse  an  der 
ntwicklung  des  Verkehrs  in  erster  Linie  auf  Ihr 
Panier  und  erlahmen  Sie  nicht  darin,  das  Project  des 
Kanalnetzes  weiterhin  zu  verfolgen.  Ich  zweifle  nicht 
dafs  die  Macht  der  Verhältnisse  schließlich  stärker 
sein  wird,  als  die  Opposition,  die  sich  heute  noch  in 
Deutschland  bemerkbar  macht,  (Lebhaftes  Bravo.) 
Die  Macht  der  Verhältnisse  ist  immer  ein  gewaltiger 
Factor,  aber  sie  kommt  nicht  zur  Geltung,  wenn  nicht 
die  betheiligten  Kreise  sich  in  der  nöthigen  Weise 
Geltung  verschaffen.  Das  haben  Sie  bisher  gethan, 
und  ich  hoffe,  dafs  es  auch  in  Zukunft  noch  mehr 
geschehen  wird.  Auf  dem  socialen  Gebiet,  das  Ihr 
Vorsitzender  berührt  hat,  dürfen  wir  nicht  stille  stehen, 
sondern  müssen  voranschreiten,  allerdings  mit  Vor- 
sicht, damit  nicht  unsere  wirtschaftliche  Kraft  ge- 
schwächt wird.  Was  wir  bisher  anf  diesem  Gebiete 
getlian  haben,  ist  vorbildlich  für  die  ganze  Welt,  nnd 
es  ist  uns,  trotzdem  es  von  Manchen  bezweifelt  wird,  gut 
bekommen.  Trotz  aller  Agitation  ist  dadurch  ein  ruhiges 
Gewissen  bei  dem  1'nternehmerthum  erzeugt  und  be- 
wirkt worden,  dafs  wir  von  krampfhaften  Zuckungen, 
wie  sie  in  Belgien  und  Frankreich  beobachtet  wurden, 
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verschont  geblieben  sind.  Auch  in  der  Arbeiter- 
schaft ist  da»  Gefühl  vorhanden,  dafs  bei  uns  für 
sie  mehr  geschieht  als  in  der  ganzen  Welt,  was 
unzweifelhaft  beruhigend  wirkt.  Gelegentliche  Aus- 
brüche werden  wir  zwar  nicht  verhindern,  aber  wir 
können  derartigen  Bewegungen  doch  mit  Ruhe  entgegen- 
sehen. Was  die  Lohnverhältnisse  anbelangt,  so  haben 
sich  die  Löhne,  wenn  man  Maximum  und  Minimuni 
gegenüberstellt,  in  den  letzten  Jahren  mehr  als  ver- 
doppelt. Gegenwärtig  ist  wieder  eine  Abschwächung 
eingetreten.  Da  der  Hauptgrund  der  Unzufriedenheit 
in  den  Lohnschwankungen  liegt,  dürfte  zu  erwägen 
sein,  ob  nicht  gröfsere  Stetigkeit  in  die  Löhne  zu 
bringen  ist  Honentlieh  bringt  uns  das  laufende  Jahr- 
zehnt wieder  einen  wirtschaftlichen  Aufschwung,  und 
mit  diesem  Wunsche  bringe  ich  Ihnen  ein  herzliches 
Glückauf! 

Darauf  schritt  die  Hauptversammlung  zur  Ab- 
wicklung der  Tagesordnung.  Bei  Erstattung  des  Ge- 
schäftsberichts nahm  das  geschäftsführende  Mitglied 
des  Vorstandes,  Hr.  Bergmeister  Engel,  zunächst  auch 
Gelegenheit,  dem  Herrn  Minister  für  die  Worte  zu 
danken,  die  er  der  Thätigkeit  des  Vereins  gewidmet 
habe.  Diese  Worte  seien  ein  Ansporn,  auf  dem  bis- 
herigen Wege  zu  verharren.  Häufig  werde  gefragt, 
ans  welchen  Gründen  der  Bergbauverein  sich  jetzt  ein 
80  umfangreiches  Heim  geschaffen  habe,  während  doch 
eine  der  wichtigsten  den  Verein  früher  beschäftigenden 
Aufgaben,  die  Vereinheitlichung  des  Kohlenverkaufs, 
durch  die  Schaffung  der  Verkaufsvereine  ganz  aus 
seinem  Programm  ausgeschieden  sei.  Es  sei  indefs  zu 
bedenken,  dafs  der  Verein  zu  seinen  ursprünglichen  Auf- 
gaben eine  Anzahl  neuer  aufgenommen  habe.  So  sei  hier 
nur  erinnert  an  die  Gründung  des  Dampf  kesscl-Uebcr- 
wachungs  •  Vereius .  an  den  Ausbau  der  Zeitschrift 
„Glückauf"  sowie  an  die  Bearbeitung  der  technischen 
Fortschritte  des  Bezirks  in  den  letzten  50  Jahren  durch 
das  Sammelwerk.  Der  Verein  habe  sich  auch  mehr 
technischen  Aufgaben  zugewandt.  Im  Einvernehmen 
mit  dem  von  ihm  gegründeten  Kesselverein,  zum  Theil 
auch  in  tiemeinschaft  mit  dem  Verein  deutscher  In- 
genieure, habe  der  Verein  die  methodische  Unter- 
suchung der  wichtigsten  bergmännischen  Betriebs- 
maschinen angebahnt.  Mit  dein  Sammelwerk,  wovon 
inzwischen  zwei  Bände  in  die  Hände  der  Zechen  gelangt 
seien,  sei  ein  Werk  geschaffen,  das  in  ähulicher  Voll- 
ständigkeit noch  in  keinem  Bezirk  vorhanden  sei.  Was 
den  Geschäftsbericht  angehe,  so  gestatte  es  der  feier- 
liche (ilanz,  der  diese  Versammlung  umgäbe,  nicht, 
einen  derart  eingehenden  Bericht  zu  erstatten,  wie  es 
sonst  in  den  Hauptversammlungen  der  Bergbauvereins 
üblich  sei.  Es  solle  heute  nur  auf  wenige  besonders 
wichtige  Punkte  hingewiesen  werden.  In  dem  kürz- 
lich ausgegebenen  Jahresbericht  seien  die  Auflassungen 
des  Handelsniinisters  und  des  Reichsbankpräsidenten 
über  den  Stand  der  wirtschaftlichen  Lage  wieder- 
gegeben worden,  wonach  die  wirtschaftliche  Krisis, 
wenn  sie  auch  nicht  überwunden  sei,  so  doch  jedenfalls 
ihren  Tiefstand  erreicht  habe.  Wenn  gleichwohl  die 
Förderziffern  im  Vergleich  zum  Vorjahre  eine  weitere 
Ermässigung  zeigten,  so  sei  das  nur  zu  erklären  aus 
der  bei  früheren  wirtschaftlichen  Schwankungen  be- 
obachteten Tliatsache,  dafs  die  Rohstoffindustrieu  von 
dem  Niedergang  verhaltnifsmäfsig  weit  später  als  die 
anderen  Industrien  betroffen  werden.  Die  bisherigen 
Förderziffern  des  Jahres  190J  weisen  daher  gegen  1901 
einen  nicht  unerheblichen  Rückgang  auf,  während 
gleichzeitig  die  Belegschaft  im  ersten  Vierteljahr  noch 
um  etwa  8000  Mann  gestiegen  war  und  voraussicht- 
lich auch  bis  zum  gegenwärtigen  Zeitpunkt  durch  die 
Aufnahmefähigkeit  der  neuen  Werke  jedenfalls  keinen 
Rückgang  gegen  1901  erfahren  wird.  Die  Gesammt- 
förderung  bezw.  der  Gesammtversand  an  Kohlen,  Koks 
und  Brikett«  in  den  ersten  vier  Monaten  1902  betrug 
im  Ruhrherirk  1  479 11!»  D.  W.  (i.  Vorj.  1 570860  D.-W.), 


I  im  Saarbezirk  290078  D.  W.  (i.  Vorj.  231958  D.  W.) 
>  und  in  Oberschlesien  521481  D.  W.  (i.  Vorj.  586  337 
I  D.-W.) ;  der  Versand  war  demnach  gegen  das  Vorjahr 
.  geringer:  im  Ruhrbezirk  um  5,8 °/o,  im  Saarbezirk  am 
0,8°/»  und  in  Oberschlesien  um  11,1  •/*•    Die  Gesammt- 
zahlen  der  drei  Bezirke  betragen  zusammen  2230628 
D.-W.  (2889181  D.-W.),  zeigen  also  eine  Abnahme 
von  158538  D.  W.  oder  6,6  >.    Für  andere  (Kiter  als 
Kohlen,  Koks  und  Briketts  wurden  im  Monat  April 
|  d.  J.  im  Ruhrbezirk  79514  gegen  74865  offene  Wagen 
im  Jahre  1901,  mithin  5149  Wagen  gleich  6,9*/«  mehr 
gestellt  und  beladen  abgefahren.    Ein  günstigeres  Bild 
|  als  diese  Ziffern  geben  die  Versandzahlen  des  laufen- 
den Monats.    Am   19.  April   wurden   zum  erstenmal 
wiederum  seit  December  vorigen  Jahres  16000  Wagen 
überschritten,  während  im  TaufendenMonat  bis  zun 
Pfingstfest  bereits  an  7  Tagen  mehr  als  16000  tägliche 
Gestellungsziffer  erreicht  ist.    Was  die  weitere  Eat- 
I  wicklung  betrifft,  so  ist  sie  jedenfalls  zum  grofteu 
[  Theil  abhängig  von  der  weiteren  Gestaltung  unserer 
j  Handelspolitik,  insbesondere  von  der  Frage,  ob  wir 
wiederum  zu  langfristigen  Handelsverträgen  kommen. 
.  Koch  jüngst  bei  der  Eröffnung  der  Düsseldorfer  Ans- 
;  Stellung  ist  dieser  Gedanke  von  dem  Herrn  Reichs- 
kanzler, Grafen  v.  Bülow,  mit  eindringlichen  Worten 
betont  worden.    Die  Handelsverträge  sind  durch  nicht», 
auch  nicht  durch  die  von  manchen  Seiten  vorgeschlagene, 
von  Jahr  zn  Jahr  auszuführende  Verlängerung  der 
Handelsverträge  zu  ersetzen,  weil  die  Grundlage  jeder 
wirtschaftlichen    Entwicklung    durch    eine  gewisse 
Stetigkeit  der  Verhältnisse  bedingt  ist.    Denn  jede 
gesunde  kaufmännische  Thätigkeit  mufa  sich  auf  einer 
I  Culculation  aller  in  Betracht  kommenden  Factoren. 
nicht  auf  Speculation  aufbauen.    Eine  solche  ist  aber 
nur  durch  langfristige  Handelsverträge  zu  schaffen, 
l  weshalb  auch  das  Zustandekommen  eines  noch  Ver- 
handlungen zulassenden  Tarif»  unbedingt  geboten  ist. 
Mit  der  Zunahme  des  Weltverkehrs  werden  die  einzelnen 
Culturstaaten  durch  immer  engere  Beziehungen  ver- 
bunden.   Das  Deutsche  Reich  ist,  im  Gegensatz  s« 
seinem  Nachbarlande  Belgien,  in  der  glücklichen  Lage, 
anf  vielen  Gebieten  des  tfrofsgewerbes  in  dem  heimischen 
j  Markt  den  stärksten  Verbraucher  zu  sehen.  Während 
der  Eisenverbrauch  von  1861  bis  1861  im  Durchschnitt 
25,2  kg  für  den  Kopf  betrug,  lieferte  die  eigene  Er- 
zeugung davon  nnr  21,8  kg,  und  dies  war  schon  ein 
viel  günstigeres  Verhältnifs  als  in  den  vorangegangenen 
10  Jahren.    Das  Gleichgewicht  wurde  dann  zwischen 
einheimischer  Erzeugung  und  Verbrauch  im  Durch- 
schnitt der  Jahre  1866  bis  1869  ungefähr  erreicht, 
in   Zeiten   starken   Aufschwunges    genügte   die  ein- 
heimische  Erzeugung   nicht.    Nicht  ganz    frei  von 
Schwankungen  hat  sich  in  den  letzten  Jahren  der  ein- 
heimische Verbrauch  und  die  Erzeugung  wie  folgt  ge- 
staltet: Einheimischer  Verbrauch  auf  den  Kopf  im 
Jahre  1896  90,1  kg,  1897  104,1  kg,  1898  105.8  kir. 
1899  128,4  kg,  1900  131,7  kg,  1901  89,2  kg.  Eigene 
1  Erzeugung  auf  den  Kopf  1896  121,4  kg,  1897  129,6  k^. 

1898  186,6  kg,  1899  150,8  kg,  1900  152,1  kg,  1901 
j  137,9  kg.    Der  starke  Abfall  in  dein  Verbranch  von 
I  1900  zu  1901  wurde  schon  im  letzten  Jahresbericht 
damit  erklärt,  dafs  etwa  mit  dem  Abschlufs  des  Jahres 
der  Verbrauch  zur  Erweiterung  von   Anlagen  nach 
Fertigstellung  derselben  völlig  aufhörte,  während  zu- 
gleich  die  erzeugunL^kriiftiger   gewordenen  Anlagen 
vergeblich    ausreichenden    Absatz   erwarteten.  Der 
l'eberschufs  der  Erzeugung  über  den  einheimischen 
;  Verbrauch,  der  insbesondere  1901  ganz  erheblich  war, 
:  sei  es  an  Roheisen,  Halb-  oder  Fertig-Erzeugnissen, 
ist  zum  grofsen  Theile  in  das  Ausland  abgeflossen, 
j  Ohne  diese  Aufnahmefähigkeit  des  ausländischen  Markte! 
I  wären  die  Schwierigkeiten  der  heimischen  Eisenindustrie 
I  noch  weit  erheblicher  gewesen,  als  wie  wir  sie  that- 
|  säVhlich  zu  verzeichnen  hatten.    Diese  Tlmtsarhe  ist 
aber  zugleich  ein  deutlicher  Hinweis  auf  die  Not- 
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wesdigkeit,   auch  für  die  Zukunft  unsere  Handels- 
beriehongen  zu  festigen.    Hoffentlich  behalten  die 
Stimmen  nicht  recht,  die  gegenwärtig  ein  Nachlassen 
des  amerikanischen  Marktes  befürchten  und  damit  für 
utere  kaum  wieder  von  dem  Rückgänge  sich  erholende 
Eisenindustrie  neue  Schwierigkeiten  erwarten.  Neben 
den  Handelsverträgen  ist  einer  der  wichtigsten  Hebel 
för  die  Förderung  unserer  nationalen  Erzeugung  die 
Verbesserung  unserer  Verkehrsverhaltnisse.  Der  Rnlir- 
hezirk  hat  allen  Anlafs,  dankend  anzuerkennen,  dafs 
mit  der  Schaffung  einer  eigenen  Direction  inmitten 
drtselben  die  Schwierigkeiten  lange  nicht  mehr  in  dem 
l'mfange  bestehen  wie  früher.  Auch  mufs  der  Bergbau 
anerkennen,  dafs  dfe  Direction  den  Schwierigkeiten 
im  Absatz,  die  in  der  letzten  Zeit  hervorgetreten  sind, 
mit  vollem  Yorständnifs  Rechnung  getragen  bat.  Die 
königliche  Eisenbahodirection  hat  sich  zum  Beispiel 
im  Verhandlungswege  zu  einem  Nachlafs  des  Wagen- 
standgeldes bereit  gefunden.  Dagegen  ist  die  von  uns 
in  früheren  Berichten  angeregte  Ermäfsignng  der  Güter- 
frachten dnrch  Einführung  von  Wagen  höherer  Trag- 
fähigkeit über  ein  allzu  kurzes  Versuchsstadium  nicht 
hinausgekommen.    Hindernd  entgegen  steht  derartigen, 
namentlich  in  den  Vereinigten  Staaten  bereits  erprobten 
ausgedehnten  Versuchen,  wie  nicht  zu  verkennen  ist, 
die  allzu  grofse  Abhängigkeit  uuserer  St*at>nnanzen 
too  dem  Ergebnifs  der  Staatseisenbahnen.  Gestärkt 
«erden  diese  Bedenken  noch  durch  die  ungünstigen 
:  r.wuiellen  Erfahrungen,  die  in  anderen  Bondesstaaten 
mit  dem  Ergebnifs  gemacht  worden  sind.  Zudem  sind 
dem  Vernehmen  nach  von  anderen  Bundesstaaten  der 
prenfeischen  Staatseiaenbabnverwaltung  Vorschläge  ge- 
macht worden,  Tarifermäfsigungen  nur  nach  gegen- 
seitiger Vereinbarung  vorzunehmen.  Dafs  die  erheblich 
weniger  umfangreichen  Staatseisenbahnnetze  der  anderen 
iiunde «Staaten    mit  höheren   Betriebskosten  arbeiten 
miwsen,  als  das  preufsische  Netz,  liegt  auf  der  Hand, 
ood  sollte  darin  Kein  Anlafs  liegen,  die  für  die  wirt- 
schaftliche   Entwicklung    unerläßliche  Herabsetzung 
der  Frachten  hintenan  zu  halten.   Von  nationaler  Bc- 
deotnng  ferner  für  die  ganze  Entwicklung  der  Verkehrs- 
Verhältnisse  ist  der  in  den  letzten  Tagen  unter  amerika- 
nischer Führung  geschlossene  Dampfertrust,  bei  dem 
unsere  deutschen  Gesellschaften  es  verstanden  haben, 
ihre  Selbständigkeit  zu  wahren.    Solange  die  Einzel- 
heiten des  Trostes  nicht  bekannt  sind,  Kann  man  sich 
our  in  Vermnthuiigen  darüber  ergehen,  ob  er  auch 
Tut  die  Entwicklung  unserer  eigenen  Industrie  von 
einschneidender  Bedeutung  zu  werden  vermag.  Soweit 
bisher  bekannt  ist,  haben  die  grofsen  in  den  Rotterdamer 
Häfen  ausmündenden  Eisenbahnen  den  Anstofs  zur 
Bildung  dieses  Trustes  gegeben.    Bs  ist  dies  ein  Be- 
weis des  im   gegenseitigen  Interesse  gebotenen  und 
nützlichen    Zusammenwirkens    von    Eisenbahn-  und 
Schiffahrt»- Interessen,  wie  wir  es  in  Deutschland  leider 
nicht  immer  beobachten  können.    Im  Gegentheil  ist 
hei  der  preußischen  EisenSahn-Tarif-Politik  wiederholt 
zu  beobachten,   dafs  die  Wasserumschlagptätze  von 
billigen  Tarifen   ausgeschlossen  bleiben.  Jedenfalls 
riebt  das  Entstehen  des  Dampfertrustes  einen  neuen 
Beweis  für  die  Notwendigkeit,  unsere  Verkehrswege 
»eiter  zu  entwickeln  und  neben  den  Eisenbahnen  auch 
deo  Wasseratrafsen  volle  Aufmerksamkeit  zu  widmen. 
Der  Mittellandkanal  ist  heute  immer  noch  ein  Project. 
Freilich  ist  insofern  die  Lage  gegenwärtig  günstiger. 
«1*  dem  Plane  in  Sr.  Majestät  dein  Kaiser  und  König 
«in  mächtiger  Förderer  entstanden  ist.  Hoffen  wir,  dafs 
anter  seinem  mächtigen  Schutze  die  Bestrebungen,  die 
«ach  unser  Verein  seit  seinem  Bestehen  in  dieser  Richtung 
verfolgt  hat,  in  nicht  allzu  ferner  Zeit  verwirklicht 
werden  und  der  bekannte  Wahlspruch  der  Mansfelder 
Benjhaografen  „Und  dennoch"  sich  hier  erfüllen  wird. 

An  die  Hauptversammlung  des  Bergbau- Vereins 
sehlofs  sich  die  des  Dampf  kessel-Ueberwachungs- Vereins 
der  Zechen  im  Oberbergamtsbezirk  Dortmund. 


Sodann  folgte  ein  Rundgang  durch  da»  neue  Ge- 
I  bände.  Das  Grundstück  ist  dem  Verein  von  Excellenz 
;  Krupp  zur  Verfügung  gestellt  worden. 

Bei  dem  im  Essener  Hof  abgehaltenen  Festessen 
I  brachte  Excellenz  Möller  zunächst  ein  Hoch  auf  den 
i  Kaiser  aus,  indem  er  darauf  hinwies,  dafs  der  Kaiser 
mit  weitschauendem  Blick  erkannt  habe,  dafs  die  wirt- 
schaftliche und  politische  Bedeutung  Deutschlands  in 
erster  Linie  auf  Handel  und  Industrie  beruhe.  Seiner 
eifrigen  Fürsorge  für  Aufrechterhaltung  des  Friedens 
|  sei  es  vor  allem  zu  danken,  dafs  Handel  und  Industrie 
sich  in  den  letzten  Jahrzehnten  in  so  ausserordentlich 
|  machtvoller  Weise  hätten  entwickeln  können.  Die 
!  Gäste  begrüfste  hiernach  der  erste  Vorsitzende  des 
Vereins,  Geheimer  Finanzrath  J  e  n  c  k  e ,  indem  er  dem 
Herrn  Minister  ein   dreifaches  Glückauf  ausbrachte 
und  es  besonders  dankbar  anerkannte,  dafs  Excellenz 
.  Möller  auch  in  seiner  neuen  Stellung  fortgesetzt  in 
'  enger  Fühlung  mit  der  Industrie  verharre.  Weiter 
hob  er  in  sehr  bemerkenswerter  Weise  hervor,  dafs 
man  unter  dem  Eindrucke  der  augenblicklichen  wirt- 
schaftlichen Lage  in  den  Kreisen  der  Industrie  viel 
zu  sehr  noch  die  VerhäUnisse  der  Hochconjunctur  der 
Jahre  189899  im  Kopfe  habe  und  deragemäfs  an  die 
jetzigen  Verhältnisse  einen  Mafsstab  anlege,  der  dazu 
führe,  dafs  man  glaube,  mit  nichts  zufrieden  sein  zu 
können.    Man  müsse  bedenken,  dafs  man  einen  der- 
artigen Aufschwung  so  bald  nicht  wieder  sehen  werde 
und  demgemäfs  bescheidener  werden ;  dann  werde  man 

I finden,  dafs  der  Kern  unserer  wirtschaftlichen  Ver- 
haltnisse trotz  Allein  gesund  sei ;  die  Unternehmungs- 
lust und  das  Vertrauen  würden  zurückkehren. 


Iron  and  Steel  Institute. 


Die  diesjährige  Frühjahrsvcrsammlung  fand  am 
7.  und  8.  Mai  in  dem  Gebäude  der  Institution  of  Civil 
Engineers  zu  London  unter  dem  Vorsitz  von  William 
Wh it well  statt. 

Nach  dem  Kassenbericht  betrugen  die  Gesaiumt- 
einnahmen  des  Instituts  während  seines  31  jährigen 
Bestehens  ein  wenig  über  9OO0O  £  und  die  Ausgaben 
etwas  über  HO  000  £.  so  dafs  ein  Ueberschufs  von 
10000  £  vorhanden  ist.  Im  Berichtsjahre  zeigen  die 
Einnahmen  eiuen  beträchtlichen  Zuwachs  gegen  die 
des  Vorjahres,  welcher  indessen  lediglich  einem  erhöhten 
Beitrage  durch  die  Carnegiestiftung  zuzuschreiben  ist. 
Ohne  diese  hat  sich  das  allgemeine  Einkommen  des 
Instituts  nicht  vermehrt. 

Die  goldene  Besscuierniedaille,  bekanntlich 
die  höchste  Auszeichnung,  welche  das  Institut  zu  ver- 
geben hat,  wurde  dieses  Jahr  Excellenz  Krupp  zu  teil 
und  von  Otto  Eichoff  als  seinein  Vertreter  in 
Empfang  genommen.  Der  Präsident  wies  bei  der 
l'eberreichung  der  Medaille  auf  die  Verdieuste  Alfred 
Krapps  sowie  auf  die  seines  Sohues  und  Nachfolgers. 
(  des  jetzigen  Inhabers  der  Firma,  hin,  wobei  er  be- 
sonders hervorhob,  dafs  seit  dem  im  Jahre  1887 
erfolgten  Tode  Alfred  Krupps  sich  die  Arbeiterzahl 
in  den  Kruppschen  Betrieben  verdoppelt  habe. 

Nunmehr  folgten  zwei  Vorträge  über: 

In  dem  einen  behandelte  J.  H.  Darby  die  Ge- 
'  winnung  von  Koks  aus  comprimirtem  Brennstoff,  in 
i  dem  anderen  J.  Thiry  die  Gewinnung  von  Neben - 
I  produeten  beim  Verkoken. 

Da  wir  über  die  Verkokung  von  Steinkohlen 
!  unter  Zuhülfenahme  mechanischer  Stampfvorrichtungen 
i  wiederholt  berichtet  haben,*  gehen  wir  auf  den  Darby 

•  .Stahl  und  Eisen-  1898  S.  1078;  1900  S.  1248; 
1001  S.  78. 
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sehen  Vortrag  nicht  naher  ein,  ebenso  ist  die  Frage 
der  Gewinnung  von  Nebenerzeugnissen  beim  Verkoken 
schon  wiederholt  in  „Stahl  nnd  Eisen44  erörtert  worden. 
Dem  Thiryschen  Vortrag  entnehmen  wir  indessen  noch 
die  interessante  Thatsache,  dafa  die  Fimin  Dr.  C.  Otto 
&  Co.  in  jüngster  Zeit  ihr»;n  wohlbekannten  Koksofen 
auch  in  England  mit  Erfolg  eingeführt  hat.  Thiry 
berichtet,  daß  50  dieser  Oefen  auf  den  Newport  Iron- 
works  von  Sir  ß.  Samuelson  &  Co..  Middlesborough, 
in  Betrieb  ständen ;  ferner  sei  eine  weitere  Batterie 
v»>n  80  Oefen  des  gleichen  System*  auf  demselben 
Werke  errichtet  unu  solle  innerhalb  des  nächsten 
Monats  in  Betrieb  kommen.  Im  ganzen  würden  nächstens 
200  Otto-Hilgenstock-Oefen  in  England  im  Gange  sein; 
dazu  stände  noch  d«r  Bau  weiterer  Anlagen  in  South 
Wales  und  Yorkshire  bevor.  Ueher  die  Befürchtung, 
dafs  durch  eine  allgemeine  Einführung  der  Gewinnung 
von  Nebenerzeugnissen  in  der  Koksfabrieation  eine 
Ueberproduetion  entstehen  und  dadurch  die  Renta- 
bilität der  Anlagen  bedroht  werde,  spricht  sich  Thiry 
auf  Grund  von  in  Deutschland  erhaltenen  Informationen 
wie  folgt  aus: 

Der  Preis  des  Amiuoniumsulfats  folge  immer  mehr 
oder  weniger  dem  des  Chilisalpeters,  dem  eB  indessen 
an  Stickstoffgehalt  <'21,2°  »  gegen  16,4*/«)  überlegen  sei. 
Wenn  man  nun  bedenke,  dafs  ungefähr  1300000  t  von 
('hilisalpeter  jährlich  erzengt  und  verbraucht  würden, 
nnd  daß  Ammoniumsulfat  ein  besonders  brauchbarer 
Ersatz  für  Chilisalpeter  zu  landwirtschaftlichen  Zwecken 
sei,  so  ergäbe  sich,  dafs  ein  Herabgehen  der  Preise 
für  Ammoniumsulfat  nur  bei  weichenden  Salpeter- 
preisen möglich  sei.  Die  Salpeterpreise  seien  aber 
letzthin  beträchtlich  gestiegen  und  könnten  seihst  bei 
ungünstigen  Conjuncturen  nicht  unter  7  £.  f.  d.  Tonne 
fallen .  weil  unterhalb  dieser  Grenze  die  Gewinnung 
des  Salpeters  nicht  mehr  lohne.  Man  könne  daher 
unter  Berücksichtigung  des  höheren  Stickstoffgehalts 
mit  einem  Minimalpreise  von  0  X  5  s  rechnen.  Es  sei 
ferner  in  Betracht  zu  ziehen ,  dafs  die  Salpeterfelder 
den  angestellten  Schützungen  zufolge  bei  einer  l'ro- 
duetion  von  liJOOOOO  bis  1400  000  t  in  ungefähr 
23  Jahren  erschöpft  sein  würden.  Durch  das  Versiegen 
dieser  (Quelle  würde  ein  Bedarf  an  Ammoniumsulfat 
hervorgerufen  werden,  zu  dessen  Befriedigung  die 
gegenwärtige  l'rodnction  bei  weitem  nicht  ausreiche. 

Aus  der  an  die  beiden  genannten  Vorträge  sich 
anschließenden  Discussion  ergiebt  sich ,  dafs  der  alte 
Bienenkorbofen  in  England  immer  noch  Anhänger  be- 
sitzt ,  die  seine  Vorzüge  gegenüber  den  Hetortenofen 
verfechten,  indessen  überwiegt  doch  wohl  die  Zahl 
der  Anhänger  der  neuen  Ofensysteme,  zu  denen  auch 
Sir  Lowthian  Bell  übergetreten  ist. 

In  Bezug  auf  die  Verwendung  von  Aiunionium- 
sulfat bemerkt  Sir  B.  Samuelson:  Bei  den  ver- 
gleichenden Versuchen,  die  man  in  England  mit  Am- 
moniumsulfat und  Salpeter  als  Düngemittel  gemacht, 
habe  sich  herausgestellt,  dafs  der  Düngwertn  dieser 
beiden  Stoffe  nicht  immer  im  Verhältnis  zum  Stick- 
stoffgehalt stehe.  Für  manche  Pflanzen  sei  Salpeter 
sogar  besser  als  Ammoniumsulfat.  Ein  anderes  Be- 
denken sei ,  dafs  ein  großer  Theil  des  auf  dein  Con- 
tinent  gewonnenen  Aminoninm»nliats  in  der  Zucker- 
rnbencultur  Verwendung  finde,  die  durch  Prämien- 
zahlung begünstigt,  man  könnte  sogar  sagen  großgezogen 
sei.  Diese  Prämien  würden  nach  der  Brüsseler  Con- 
ferenz  mehr  oder  weniger  in  Wegfall  kommen,  und 
wäre  es  abzuwarten,  ob  die  Rübencultnr  infolgedessen 
nicht  einen  Rückgang  erleiden  würde. 

Auf  die  Sainuelsonschen  Hinwürfe  erwiderte  Dr.  L. 
Mond,  daß  nach  den  Arbeiten  von  II.  G.  Law  es 
der  Stickstoff  des  Ammoniumsulfats  dem  des  .Salpeters 
für  alle  wichtigeren  Nutzpflanzen  vollständig  gleich- 
werthig  sei.  Auch  würde  ein  eventueller  Rückgang 
der  Rübenznekercultur  keinen  Einflufs  auf  den  Verbrauch 
von  Ammoniumsulfat  haben,  da  auch  die  Rohrrneker- 


fabricanten  Ammoniumsulfat  in  beträchtlichen  Men^i-n 
verbrauchten.  Nunmehr  wurde  der  Vortrag  von 
M  William  und  Hatfield  über: 

IMe  Entfernung  des  SIHcinms  im  Martinproeeh 

1  verlesen.    Die  Thatsache,  dafs  manche  Verbraucher 
|  von  Flnfseisen  einen  Siliciumgehalt  in  demselben  an- 
!  gern  sehen  und  häufig  ein  zulässiger  Maxinialgehalt 
!  vorgeschrieben  wird ,  hat  die  Verfasser  des  Vortrages 
I  veranlaßt,  die  Regelung  des  Siliciumgebaltes  im  Martin- 
eisen zum  Gegenstand  einer  eingehenden  Untersuchung 
zu   machen.     Es  sollte  hierbei  zugleich  festgestellt 
werden,  ob  ausnahmsweise  hohe  Silicinmgehalte  von 
einem  Anfressen  des  Ofenherdes  begleitet  seien,  tu 
welcher  man  auf  eine  beträchtliche  Reduction  voo 
Silicinm  aus  dem  Ofenmaterial  schliefsen  könne.  Die 
Versuche  wurden  an   einein  25  t  -  Ofen  der  Firm» 
J.  Crowlev  &  Co.,  Meadow  Hall  Iron  and  Steel  Works«. 
Sheffield,  ausgeführt.    Zu  diesem  Zwecke  machte  man 
zunächst  eine  Reihe  einleitender  Beobachtungen,  bei 
,  denen  während  eines  beträchtlichen  Zeitraums  der  Zti- 
,  stand  des  Ofenherdes  geprüft  uud  festgestellt  wurdV. 
:  Die  hierbei  erhaltenen  Resultate,  die  in  den  nach 
;  stehenden  Tabellen  wiedergegeben  sind,  scheinen  zu 
beweisen ,    dafs   die  Siliciumgehalte  weder  zu  dem 
|  Kohleustoffgehalt  des  Flufseisens  noch  zu  dem  Zustand 
!  des  Ofenherdes  in  irgend  welcher  Beziehung  stehen. 

Tabelle  1.   Herd  in  schlechtem  Zustand. 


C  In 

Sl  in  •/„ 

1 

0,65 

0.12 

2 

0.26 

0,06 

:> 

0,55 

0,08 

l 

0.53 

0,15 

r> 

0,36 
0,36 

0,15 

'> 

(»,06 

Tabelle  II.    Herd  in  gutem  Zustand. 


r  <"h»rge. 

«•  In  ».. 

si  in 

7 

0,68 
0.25 

0,16 

0,12 
0,26 

!• 

0,47 

10 

0,36 

0,14 

11 

0,33 

0,14 

12 

0.22 

0.08 

Die  nächsten  Untersuchungen  bezogen  sich  aut 
den  Einflufs  der  Temperatur  auf  die  Siliciumaufnahrof. 
eine  sehr  schwierige  Frage,  welche  nur  im  Zusammen- 
hang mit  anderen,  später  zu  erwähnenden  Punkten 
behandelt  werden  konnte.    Die  diesbezüglichen  Beob- 

|  iichtungen,  welche  Beziehungen  zwischen  hohen  und 
niederen  Siliciuiugehalten  und  hohen  und  niederen 
Temperaturen  anzudeuten  scheinen,  sind  daher,  wie 
von  den  Verfassern  ausdrücklich  bemerkt  wird,  mit 
Rücksicht  auf  die  später  erhaltenen  Resultate  nur  mit 

i  grofser  Vorsicht  aufzunehmen. 

Tabelle  III. 


Nr.  d*r 

Ct  1D 

i 

Sl  in 

TrnpariMr 

13 

0,26 

0,03 

kalt 

14 

0,35 

0,14 

mäßig  hei  ff 

15 

0,22 

0,06 

- 

16 

0,62 

0,07 

17 

0,70 

0,32 

helft 

Hierauf 

wurde  der  Fli 

isMgkeitsgrail 

der  Schlacke 

ein  ann 

alterndes  Mafs 

ihrer  Basicität  beobachtet. 

Man  glaubte  sich  hierzu  berechtigt,  da  das  gegen- 
seitige Verhältnifs  der  Basen  zueinander  in  den  ver- 
schiedenen Hitzen  ziemlich  gleich  blieb  und  die  Zu 
sammensetznng  der  Schlacke  sich  innerhalb  der  üb- 
lichen Orenzen  bewegte.  Die  Beobachtungen  ergaben. 
'  daß  die  bei  dünner  Schlacke  erzielten  Chargen  arm  *n 
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Sükium,  die  bei  dickflüssiger  Schlacke  ersielten  da- 
gegen siliciumreich  waren.  Diese  Beziehungen  traten 
»o  regc-ltinifsii^  %nf,  dafs  man  bei  einiger  Uebung 
■ah  ziemlicher  Sicherheit  ans  dem  Flüssigkeitsgrade 
der  Schlacke  am  Ende  des  Processes  auf  den  Silicium- 
«rehaJt  des  Flufseisens  schliefsen  konnte.  Die  Analysen 
rertchiedener  unmittelbar  vor  dem  Eisenmanganznsatz 
Schlackenproben  erwiesen,  dafs  die  dilnn- 
Schlacken  ungefähr  öl  °/o,  die  dickflüssigen 
ungefähr  57*/»  Siliciom  enthielten.  Dafs  die  mehr 
oder  weniger  vollständige  Entfernung  des  Silicinms 
nicht  durch  den  Flüssigkeitsgrad  der  Schlacke  selbst 
bedingt  wurde,  ging  ans  der  Thntsache  hervor,  dafs 
das  Flufseisen  siliciumreich  blieb,  wenn  die  Dünn- 
flissigkeit  der  Schlacke  durch  den  Zusatz  anderer 
Basen  bei  Beibehaltung  eines  hohen  Silicirungsgrade* 
erzielt  wurde.  Der  Flüssigkeitsgrad  der  Schlacke 
diente  vielmehr  nur  als  ein  Mafs  der  BasicitUt  unter 
der  Voraussetzung,  dafs  das  Verhältnifs  der  Basen  unter 
«ich  ziemlich  constant  blieb.  Das  Verhältnifs  des 
Eisenoxyds  zum  Eisenosydnl  und  der  gesammte  Ge- 
halt an*  Eisenoxyd  scheinen  nur  insofern  eint-  Rolle 
n  spielen,  als  sie  die  Basicität  der  Schlacke  beeinflussen. 

Tabelle  IV. 


Schlacke 


r.o 


81  n, 


18,6 
26,3 
21,7 
19,9 
21,2 

Der 


5  2 
1,6 

*'2 
Spuren 

Spuren 
Bestätigung 


65,8 
51,« 
53,6 
57,2 
53,6 


Fertiges  Flufseisen 


c  In 


0,36 
0.28 
0,29 
0,22 
0,20 


«I  In 

0,14 
0,06 
0,10 
0.28 
0,08 


der  gemachten  Beobachtungen 
worde  6chliefslich  eine  specielle  Charge  gewidmet,  für 
deren  Verarbeitung  da»  folgende  Programm  aufgestellt 


wurde.  Zunächst  wollte  man  das  Silicium  bei  hohem 
Kohlenstoffgehalt  aus  dem  Flufseisen  vollständig  ent- 
fernen, dann  die  Schlacke  an  Silicium  bis  zur  oben- 
erwähnten Grenze  (57%)  anreichern  und  dadurch  den 
Siliciumgehalt  des  Bades  erhöhen,  während  die  Ent- 
kohlung in  diesem  Zeitraum  beständig  und  langsam 
fortschritt,  alsdann  sollte  das  Silicium  wieder  entfernt 
und  schliefslich  ein  silicinmarmes,  vollständig  marVt- 
fähiges  Endprodnct  dargestellt  werden. 

Die  Resultate  dieser  Beobachtungen  sind  in  Tabelle  V 
zusammengestellt.  Aus  denselben  geht  hervor,  dafs 
eine  Stunde  nach  dem  Einschmelzen  die  Gehalte  an 
Kohlenstoff,  Mangan  und  Silicium  bezw.  1,55,  0,1  und 
0,06  %  betrugen.  Nach  2  Stunden  20  Hinuten,  nach- 
dem die  dünnflüssigste  Schlacke  eine  kurze  Zeit  anf 
das  Bad  eingewirkt  hatte  und  eben  dickflüssiger  zu 
werden  begann,  zeigt  die  Analyse  einen  Kohlenstoff- 
gehalt von  0,86  °/o,  einen  Mangangehalt  von  0,04  "> 
nnd  einen  Siliciumgehalt  von  0,02  ",'<>.  Man  liefs  nun 
die  Schlacke  2'  »  Stunden  lang  durch  Rediiction  von 
Basen  dickflüssiger  werden  und  nahm  am  Ende  dieses 
Zeitraumes  eine  weitere  Probe,  welche  0,88  °/o  Kohlen- 
stoff. 0,1  °/o  Mangan  und  0,09  %  Silicium  aufwies; 
hierauf  worden  durch  passende  Verdünnung  der  Schlacke 
alle  drei  Kiemente  gleichzeitig  entfernt,  bis  die  letzte 
gerade  vor  dem  Eisenmanganzusatz  entnommene  Probe 
die  Gehalte  Kohlenstoff  0.14  %,  Mn  0,065%  und 
Silicium  0,025  %  aufwies.  Die  den  drei  letzten  Proben 
entsprechenden  Siliciumgehalte  waren  bezw.  53,  57 
und  53.  Die  Thntsache,  dafs  die  Gehalte  an  Silicium 
und  Mangan  im  Flufseisen  wachsen,  wenn  der  Kiesel- 
säuregehalt der  Schlacke  einen  gewissen  Betrag  über- 
schreitet-, deutet  fast  auf  die  Reduction  eines  Mangan- 
Silicates  hin.  Das  erzielte  Flufseisen  gab  dichte  reine 
Güsse  und  wurde  wie  üblich  abgesetzt.  Zur  weiteren 
Prüfung  der  gezogenen  Schlufsfolgerunpen  liefs  man 
auch    die   Schlacke   einer   zweiten    CliHrirc  während 


Tabelle  V.    Einzelheiten  der  s  p  e  c  i  a  I  c  h  h  r  <r  e  Nr.  1 . 


— 

Zeit 

»mmrnwMuof 
de«  Bad« 

Znsätze 

Flüssigkeitsgrad 

Zu*antmco«ctianf 
<l*r  SrhUck« 

Std- 

T  

Ml*. 

c 

81 
'1* 

Material  C*oln»r 

der  Schlacke 

•10 

81 0, 

•«, 

11 

10 

1,60 

0,7h 

0,48 

(geschmolzen)  — 

dünn 

11 

12 

Kr/. 

lo 

11 

30 

Er/. 

* 

11 

45 

1.54 

0.36 
0,047 

0,20 
o.u 

dünn 

30.8 

7.1 

45.0 

12 

15 

1,55 

dünn 

12 

20 

Erz 

2 

_ 

_ 

12 

45 

1,22 

0,045 

0.00 

dünn 

_ 

12 

50 

Erz 

•** 

1 

0 

Erz 

IS 

1 

15 

0,94 

0,028 

O.042 

sehr  diinn 

24,1 

2.5 

52,8 

1 

1« 

(  Erz 
l  Kalk 

1  \ 



1 

30 

0,86 

0.018 

0,018 

dünn 

2 

0 

0,73 

0.022 

dickflüssiger  werdend 

z 

•J 

30 

0,65 

0.034 

0,056 

ziemlich  dickflüssig 

- 

0,55 

0,061 

0,1*58 

dickflüssig 

H 

80 

0,40 

(».078 
0.088 

0,08 
0,095 

dickflüssig 

3 

50 

0.38 

am  stärksten  dickflüssig 

20.8 

56,8 

:i 

55 

Erz 

! 

5 

f  Erz 
1  Kalk 

'h 

: 

4 

25 

0,26 

0,031 

0.072 

dünnflüssiger  werdend 

4 

•SO 

Erz 

4 

35 

Kalk 

4 

i  45 

Erz 

- 

4 

jöO 

0,16 

0,024 

0,066 

ziemlich  dünnflüssig 

4 

|B6 

Er* 

•"' 

,  13 

0.74 

0,025 

0,065 

ziemlich  dünnflüssig 

21,9 

0.67 

63,4 

Fertiges  Flufseisen  C  0,31.  Si  0.045,  Mn  0.58. 
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Tabelle  VI.    Einzelheiten  der  Specialen  arge  Nr.  2. 


Zeit 

ZautmmcntFliung 
dei  Me.de« 

Znsätze 

Flüssigkeitsgrad 

7.u»»nimoiiirliuDs 
der  ftehUck. 

'  " 

V  In 

m  in , 

c 
•  1 

% 

M«l,rUI 

der  Schlacke 

r»iO, 

sio. 

9 

45 

1,60 

0,B<> 

o,»u 

jeichmolt.  Erl 

6 

— 



— 

10 

25 

1.58 

0.2* 

0.27 

Krz 

4 

dünn 

22,1 

2,5 

48,6 

10 

52 

1.47 

0,02» » 

0,064 

— 

ziemlich  dünn 

— 

— 

— 

10 

55 

— 

Krz 

i 

— 

— 

11 

In 

— 

— 

Krz 

2 

— 

— 

11 

25 

i,oe 

0,017 

0,052 

— 

dünn 

— 

— 

11 

BO 

Erz 

3 

11 

50 



Kr/ 

2 

11 

.Vi 

0,82 

0,016 

0,051 

dünn 

12 

15 

Er« 

1 

12 

20 

0,K4 

'  0,017 

0,053 

sehr  'htm 

20,6 

53,0 

12 

55 

0.47 

0,085 

0,05» 

dickflüssiger  werdend 

1 

25 

0,39 

'  0,066 

0,0»»5 

ziemlich  dickflüssig 

2 

0 

0,33 

0,058 

0,071 

ganz  dirkflüssig 

18.1 

ox. 

H6 

2 

5 

Kr/ 

1»4 

80 

0.24 

0,032 

0,056 

Kr/ 

1 

dünnflüssiger  werdend 

i 

45 

Kr/ 

'/a 

0 

H.19 

0.032 

0,055 

ziemlich  dünnflüssig 

23.«  i 

0,3 

51,6 

eines  Zeitraumes  von  1  Stunde  40  Minuten  dickflüssig 
werden. 

Die  Beobachtungen  dieser  Hitie  sind  in  Tabelle  VI 
zusammengestellt  und  bestätigen  im  wesentlichen  die 
früher  gemachten  Krfahrungen,  nur  dafs  sieb  der  Wechsel 
der  Gehalte  naturgemäfs  in  engeren  Grenzen  bewegte. 
Diese  Hitze  bot  dadurch  ein  besonderes  Interesse,  dafs 
ein  manganreicheres  Roheisen  zur  Verwendung  kam. 


Hl  

t 

!  

\  r. 

Kir 

<el«.*ure 

n  di 

r  Schlacke 

u    1  u 

1 

"r-V 

— — 

M-V 

- 



■4 

1 
» 

* 

1 

— i  4 

a 

V  t 

i 

_v 

ff- 

SA  , 

1-1 

■j  » 

Zeit 


Figur  1. 


Hcheublld.  dir  Amdi-rune;  drr  chemUcbra  Xu«ammra»i-UuoK 

•Xr.  I 


Ks  zeigte  sich  dabei,  dafs  trotz  eines  niedrigen  Ge- 
haltes an  Kisenoxvden  in  den  frühen  Städten  des 
Processes  die  Kieselsäuregehalte  der  Schlacke  ähnlich 
ausfielen,  ebenso  auch  die  Zusammensetzung  des  ge- 
schmolzenen Metallbades.  In  den  Figuren  1  und  2 
sind  die  Krgebnisse  der  Tabelle  V  und  VI  graphisch 
dargestellt 

In  Bezug  auf  die  in  Tabelle  III  verzeichneten 
höchsten  und  niedrigsten  Temperaturen  (Charge  Nr.  13 


und  17)  wird  schliefslich  ausgeführt,  dafs  die  Schlacke 
bei  kaltem  Ofengang  sehr  basisch  sein  müsse,  nm  den 
zur  Fortführung  des  Processes  erforderlichen  Flüssig- 
keitsgrad zu  behalten,  dafs  dagegen  bei  heifsem  Gang 
die  Schlacke  das  Bestreben  hat.  Kieselsäure  auf- 
zunehmen, wodurch  die  Bedinguntren  für  einen  Wechsel 


FlgM  t 

Si'heublld,  dl«  Aenderuna;  der  I 

Kr.* 


ungünstig  werden  können, 
blichen  Temperaturen  bietet 


der  Zusammensetzung  nngün  B«m 
den   in  der  Praxis  üblich 
dagegen  wenig  Schwierigkeiten,  die 
der  Schlacke  nach  Beliehen  zu  ändern. 

In  der  Discussion  des  vorstehenden  Vortrags  be- 
merkte Rrchards:  Wenn  man  ein  Flufseisenhid  im 
Martinofen  in   der  üblichen  Weise  verarbeite  'Im 
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heifst,  du  En  in  rejjelmäfsieea  Zwischenräumen  zu- 
fahre — ,  so  sei  es  leicht,  jeden  gewünschten  Kohlen- 
stolfgehalt  bei  niedrigem  Siliciumgehalt  zu  erzielen; 
«renn  man  dagegen  das  Erz  in  längeren  Zwischen- 
räumen zusetze,  so  würde  das  Bad  sehr  heifs  nnd 
traten  die  vom  Verfasser  geschilderten  Erscheinungen 
ein.  Aehnliche  Erfahrungen  wie  von  den  Verfassern 
find  auch  von  Lange  gemacht  worden.  — 


Der  Allen  sehe  Vortrag:  Ein  neues  System, 
Hochofenformen  zu  kühlen,  bezieht  sich  im 
wesentlichen  auf  die  Fostersche  Vacuumform,  aber 
welche  wir  bereits  in  „8tahl  nnd  Eisen"  *  berichtet 
haben.  Wir  gehen  deshalb  auf  den  Inhalt  dieses  Vor 
träges  nicht  näher  ein.  (8chlQfg  foJgt) 

•  1901  S. 


Referate  und  kleinere  Mittheilungen. 


ElsaTa- Lothringens  Montanstatistik. 

Nach  den  statistischen  Erhebungen  der  Berg- 
standen  im  Kalenderjahre  1901  in  Elsafs- 
Lothringen  im  Betriebe:  81  Eisenersbergworke,  Eisen- 
erz-Tagebaue nnd  sonstige  Erzbergwerke,  4  Steinkohlen- 
bergwerke, 9  Bitumenbergwerke,  18  Steinsalz-Berg- 
werke und  Soolqucllen  zur  Versorgung  von  8  Salinen 
und  3  Sodafabriken,  11  Uochofenwerke  mit  43  Hoch- 
öfen. 47  Eisenjriefsereien,  8  Schweifseisenwerke  und 

Die  Förderung  bezw.  Erzeugung  betrug  in  Tünnen : 

1901  1900 

Eisenenerze   7  594  712         7  742  815 

sonstige  Erze   10  187 

Steinkohlen  1198  168  1  186  626 

Erdül   19997  22  596 

Asphalt   5  462  6  988 

Sodsalz   83  088  76  771 

Ilobeisen   1  446  774  1  524  000 

Schweifseisen   65  209  60  186 

Flufseisen   662  155  500  400 

Eisengufswaaren  ....       58663  64  799 

Von  den  7  594  712t  Eisenerzen,  die  in  1901 
gefördert  wurden,  verblieben  am  Jahresschlufs  70  374  t 
als  Lagerbestand  auf  den  (trüben,  7  524  338  t  kamen 
miu  Absatz.  Es  wurden  abgesetzt  Tonnen:  in  Loth- 
ringen 4  233  019  (i.  Vorjahr  4  347  605),  im  Saargebiet 
1339512  (1  264  184),  im  übrigen  Rheinland  nnd  in 
Westfalen  932  390  (843  590),  in  Frankreich  444  289 
467  772),  in  Luxemburg  491  306  (599  142),  in  Belgien 
S3822  (145  132),  zusammen  7  524  388  (  7  667  425). 

Von  den  im  Jahre  1901  geförderten  1198168  t 
Steinkohlen  wurden  76  647  auf  den  Steinkohlen- 
groben  selbst  znr  Heizung  der  Dampfkessel  u.  s.  w. 
verwandt:  1  116  521  gelangten  zum  Absatz.  Es  wurden 
sbgesetzt  Tonnen :  in  Elsafs  -  Lothringen  696  302 
(708  719).  in  Süddeutschland  und  in  der  Rheinprovinz 
176208  (194  626),  in  Frankreich  163  086  (126  242), 
in  Italien  3461,  in  der  Schweiz  7184t  (48  498),  in 
Luxemburg  3834  (4809\  in  Oesterreich  1788  (220). 
maramen  1  116  521  (1  078  105). 

Von  den  lothringischen  Salinen  wurde  an  Snd- 
'slz  im  Jahre  1901  abgesetzt:  13  589t  in  F.Isafs 
i<othringen,  21836  in  der  Rheinprovinz  und  in  West- 
falen. 11  064  im  übrigen  Deutschland,  2108  in  Luxem- 
burg, 4030  in  Belgien,  zusammen  52  647.  Da  die 
•Sadaalz  -  Erzeugung  der  lothringischen  Salinen  in 
1901  63088 1  betrug,  gelangten  10441  t  der  Gewinnung 
nicht  zum  Absatz. 


Elektrisch«  Elaendaratellnng. 

Die  Frage  der  elektrischen  Eisendarstellting  ist 
wiederholt  der  Gegenstand  wissenschaftlicher  Betrach- 
tungen nnd  praktischer  Versuche  gewesen,  doch  ist 
wirtschaftlich  vorteilhafte  Lösung  derselben 


bis  jetzt  noch  nicht  erfolgt,  und  besteht  nach  dem 
Dafürhalten  hervorragender  Metallurgen  auch  keine 
Wahrscheinlichkeit,  dafs  die  elektrische  Eisenschmel- 
zung jemals  den  Wettbewerb  mit  dem  Roheisen-  und 
Bessemerbetrieb  wird  aufnehmen  können. 

Wir  haben  seiner  Zeit  Gelegenheit  genommen, 
über  die  unlängst  von  Stassano*  unternommenen 
Versuche  zu  berichten,  die  angeblich  zu  grofsen 
Hoffnungen  berechtigten,  aber  schliesslich  den  darauf 
gesetzten  Erwartungen  nicht  entsprochen  haben.  Dies 
hat  indessen  die  Erfinder  nicht  abgeschreckt,  sich 
von  neuem  mit  diesem  Problem  zu  beschäftigen:  wie 
ein  von  Härmet  in  der„Societe  de  Hndustrie  Minerale" 
am  1.  Februar  d.  J.  gehaltener  Vortrag  beweist 

Das  von  Härmet  vorgeschlagene  Verfahren  znr 
elektrischen  Ei s end  ars t e 1 i u n e  ist  von  dem 
Stassano- Verfahren  vollständig  verschieden.  Während 
nämlich  bei  letzterem  die  Reduction  des  Eisen- 
Oxyds  und  die  Schmelzung  des  reducirten,  mehr 
oder  weniger  gekohlten  Metalls,  ahnlich  wie  beim 
Hochofenprocefs  in  demselben  Ofen,  wenn  auch  in 
verschiedenen  Zonen,  erfolgt,  will  Härmet  den  Re- 
duetionsprocefs  von  dem  Schmelzprocefs  vollständig 
trennen  und  das  Rednctionsmittel  in  festem  Zustande 
auf  die  bereits  geschmolzenen  Oxyde  in  einem  be- 
sonderen Apparat  einwirken  lassen.  Unmittelbar  an 
die  Roheisengewinnung  soll  sich  die  Entkohlung  des- 
selben schliefsen,  so  dafs  als  Endproduct  Flufseisen 
entsteht. 

Der  von  Härmet  vorgeschlagene  Apparat  besteht 
'  demnach  aus  drei  Oefen,  einem  für  die  Schmelzung 
des  Erzes,  einem  zweiten  Tür  die  Reduction  der  ge- 
schmolzenen Oxyde  und  einem  dritten  für  die  Flufs- 
eisenerzeugnng.  Von  diesen  sollen  die  beiden  ersten 
continuirlich  arbeiten  und  die  erhaltenen  Producte 
selhstthätig  austragen,  während  der  letzte  zwar  auch 
;  continuirlichen  Betrieb  besitzt,  aber  durch  periodisches 
Abstechen  entleert  wird. 

Der  in  der  Abbildung  S.  642  dargestellte  verti- 
cale  Schmelzofen  A  hat  kreisförmigen  Querschnitt  und 
erweitert  sich  von  der  Gicht  abwärts,  um  das  Herab- 
gleiten der  Beschickung  zu  erleichtern  und  die  Bildung 
von  Versetzungen  zu  vermeiden.  In  dem  Schacht  des 
Ofens  sind  zwei  Reihen  Störöffnungen  angeordnet, 
1  w  elche,  wenn  nicht  benutzt,  durch  eingelegte  Ziegel  ver- 
schlossen sind.  Der  an  den  Schacht  sich  anschliessende 
Herd  ist  bedeutend  weiter  als  der  unter.  Sthachtranm, 
so  dafs  er  von  der  Beschickung  nicht  ausgefüllt  w  ird, 
sondern  ein  ringförmiger  Raum  für  die  Gascirculation 
verbleibt.  Da  die  Gichtgase  keinerlei  Heizwerth  besitzen, 
ist  kein  Gasfang  vorhanden,  wodurch  die  Beschickung 
des  Ofens  erleichtert  wird.  Die  Herdsohle  ist  nach  dem 
Rednctionsofe.n  zu  geneigt,  um  den  geschmolzenen 
Oxyden  den  Abflufs  zu  gestatten.  Die  Schmelzung 
der  Oxyde  erfolirt  mit  Hüffe  der  Gase,  die  aus  dem 

•  Vergl.  -Stahl  und  Eisen"  1H99  Seite  797,  1900 
Seite  282,  758. 
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Reductionsofen  B  entweiclieu  und  durch  einen  seitlich 
«intretenden  geprefsten  Windstrom  verbrannt  werden. 
Die  hierdurch  erzeugte  Flamme  trifft  gegen  die  Böschung 
des  Beschickungskegels  und  breitet  sich  in  dem  ganzen 
Herdraum,  besonders  in  dem  oben  erwähnten  Kanal  aus, 
wo  die  Oase  eine  vollständige  Verbrennung  erfahren,  und  ! 
entweicht  alsdann  nach  dem  Durchdringen  der  fransen 
porösen  Beschicknngssäule  aus  der  offenen  Gicht.  Ob- 
gleich, wie  der  Erfinder  behauptet,  die  im  Ofen  H  er- 
zeugten Reductionsgase  im  allgemeinen  zur  Vorwärmung 
und  Schmelzung  der  Beschickung  ausreichen,  so  ist  doch 
eine  zweite  Wärmequelle  in  Gestalt  eines  durch  zwei 
Kohlenelektroden  eingeführten  elektrischen  Stromes 
vorgesehen,  erstens,  um  ein  etwaiges  Wärmedeficit  zu 
decken  und  zweitens  die  Schmelzung  auf  der  Herd- 
sohle zu  reguliren.  Die  letztere  ist,  wie  ans  dem  oben 
Gesagten  hervorgeht,  sehr  ausgedehnt  und  bilden  die 
Erze,  dem  natürlichen  Böschungswinkel  folgend,  im  | 
Ofenherd  einen  mächtigen  Kmel,  der  nur  an  der  Ober- 
fläche von  der  Flamme  unmittelbar  getroffen  wird, 
während  die  entfernteren  Partien,  besonders  in  der 
Nähe  des  Bodens,  weniger  Wärme  erhalten. 

Der  zweite  Ofen  hat   im  oberen  Theil  die  Form 
eines  vertical  stehenden  (.'v linders  und  wird  von  oben  . 


mit  Koks.  Holzkohle  oder  Anthrac  it  beschickt.  Die  »Weht 
ist  mit  einem  zugleich  als  ('hargiru|>i>arat  dienenden 
Verschlufs  versehen.  Den  unteren  Theil  des  Ofens 
bildet  die  Beductionskammcr,  welche  gleichfalls  kreis- 
förmigen Querschnitt  besitzt  und  einerseits  mit  dem 
Schmelzofen,  andererseits  mit  dein  Kntkohlungsofen 
in  Verbindung  steht,  aufserdein  bind  noch  eine  Schlacken- 
rinue  sowie  Oeffnungen  für  die  Kinfühmng  der  Kohle- 
elektroden vorhanden. 

Die  Kokssäule  rulit  infolge  ihres  Eigengewichts 
auf  der  Sohle  der  Schmelzkammer  auf,  während  die 
an  ihrer  Oberfläche  befindlichen  nicht  unter  Druck 
stehenden  Koksstücke  von  dem  Metuli  uud  der  Schlacke 
gehoben  weiden  und.  auf  dem  Metallbad  schwimmend, 
sich  durch  den  ganzen  Sehmelzraum  vertheilen:  die 
Schlacken- und  Roheisenrinnen  sind  hinter  der  Kokssäule 
angeordnet.  Schlacke  und  Metall  müssen  daher  vor 
ihrem  Abfluf*  in  den  Frischofen  die  unteren  Schichten 
weifsglühenden  Koks  durchdringen,  um  eine  vollständige 
lieduetion  zu  sichern.  Da  bei  der  Keduetion  mehr 
Wärme  verbraucht  wird,  als  durch  die  Verbrennung 
des  Kohlenstoffs  zu  Kohlenoxyd  entsteht,  so  soll 
der  entstehend«  Wärmebedarf  durch  den  elektrischen 
Strom  gedeckt  werden,  zu  dessen  Kinfühmng  seit- 
liche oiler  durch  das  ( Ifengewoll.e  eingeschobene  Klck- 
trodeu  dienen. 


Den  dritten  Theil  der  Anlage  bildet  ein  Krisch- 
ofen C,  in  dem  das  erhaltene  Roheisen  nach  dem  Martin  - 
verfahren  entkohlt  wird.  Derselbe  besteht  ans  einer 
kreisförmigen  Kammer  mit  einer  Chargiröffnnng,  einer 
Zuführungsrinne  für  das  geschmolzene  aus  dem  Reduc 
tionsapparat  kommende  Roheisen.  Stichloch  nnd 
Schlackenabflufs. 

Härmet  baut  auf  sein  Verfahren  sehr  sanguinische 
Hoffnungen  nnd  glanbt  durch  dasselbe  nicht  nnr  ein 
besseres  Flufseiseu  als  im  Martinofen  erzeugen,  sondern 
auch  die  Gestehungskosten  des  Flufseisens  nm  13i,2ti  Pres, 
für  die  Tonne  herabsetzen  zu  können. 

Die  Stelling  der  gewerblichen  Kreise  «or  Frage 
des  unlauteren  Wettbewerb», 

Wir  lesen  in  den  Verhandlungen  der  Handelskammer 
für  den  Kreis  Kssen  vom  29.  April  d.  .(.:  In  einem 
vor  dem  Essener  Landgericht  kürzlich  zu  Knde  ge 
führten  Strafprocesse  wegen  Vergehens  gegen  die  §§  1» 
und  10  des  Reichsgesetzes  vom  27.  Mai  1896  zur  Be- 
kämpfung des  unlauteren  Wettbewerbs  war  mehreren 
angeklagten  Fabrikarbeitern  aus  Essen  znr  Last  gelegt, 
Betriebsgeheimnisse,  die  ihnen  ver- 
möge ihrer  Dienstverhältnisse  be- 
kannt geworden  waren,  einem  mil- 
angeklagten Pabricanten  aus  Baiern 
zum  Zwecke  des  unlauteren  Wett- 
bewerbes verrathen  zu  haben.  Der 
Fabricant  war  beschuldigt,  die  ihm 
auf  diesem  Wege  zur  Kenntnifs  ge 
kommeuen  Mittheilungen,  sowie 
Betriebsgeheimnisse,  von  denen  er 
durch  eine  gegen  die  guten  Sitten 
verstofsende  eigene  Handlung  von 
einem  früheren  Arbeiter  der  ge- 
schädigten Finna  Kenntnifs  erlangt 
hatte,  im  Wettbewerbe  nnbefngt 
verwerthet  zuhaben.  Die  Angeklag- 
ten wurden,  obwohl  der  Staat* 
auwalt  sie  des  ihnen  znr  Last  ge- 
legten Vergehens  für  überführt 
erachtete  nnd  gegen  die  Arbeiter 
je  sechs  Wochen,  gegen  den  Fabri- 
eanteu  sechs  Monate  Gefängiiifs  be 
an  tragt  e,  freigesprochen,  da  nach 
dem  T'rtheil  der  Sachverständigen 
der  Oerichtshof  Betriebsgeheim 
nisse  nicht  als  vorliegend  erachtete.  Im  Laufe  der 
Verhandlung  hatte  der  Staatsanwalt  an  den  als  Sach- 
verständigen geladenen  Königlichen  Gewerbeinspector 
des  Essener  Bezirks  nach  in  Essener  Blättern  er- 
schienenen Berichten  die  Anfrage  gerichtet,  ob  der 
Sachverständige  die  Handlung  des  angeklagten  Fabri- 
canten,  nämlich  das  Aufsuchen  ehemaliger  Arbeiter 
der  geschädigten  Finna  und  das  Ausfragen  derselben 
über  Einzelheiten  von  Oetenconstructionen  und  Betriebs- 
weisen, als  gegeu  die  guten  Sitten  verstofsend  au  sehe, 
oder  ob  solches  im  gewerblichen  Leben  üblich  sei  ? 
Hierauf  hatte  nach  den  angezogenen  Berichten  der 
Gewerbeinspector  entgegnet  dafs  derartige  Handlungen 
als  üblich  bezeichnet "  werden  müfsten.  wenngleich  sie 
von  niemanden  eingestanden  würden.  Wenn  eine  Firm« 
von  der  anderen  durch  einen  entlassenen  Beamten  oder 
Arbeiter  wichtiges  zu  erfahren  vermöchte,  so  lasse  sie 
die  Gelegenheit  dazu  nicht  vorübergeheu. 

Nach  andern  in  der  Presse  erschienenen  Berichten 
soll  die  Aeufscrung  des  als  Sachverständigen  ver- 
nommenen Gewerbeinspector»  gelautet  haln<n,  dafs  das 
alle  Firmen,  auch  die  feinsten  thäten.  und  dafs  er 
keine  kenne,  die  es  nicht  thäte. 

Der  Herr  Gewerbeinspector  hat  sich  durch  diese 
Prefsmitiheilungen  veranlafst  gesehen,  denjenigen 
Blattern,    welche   die   letzt    angezogene  Mittheilung 
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«bracht  hatten,   folgende  Berichtigung  zugehen  zu 
Immo  : 

a Essen,  24.  April.  Auf  (irund  des  §  11  des  Reichs- 
cesetics  über  die  Presse  vom  7.  Mai  1874  ersuche  ich 
Sie  ergebenst,  zu  Ihrer  Mittheilung  in  Nr.  IUI  unter 
Deutschland  über  unlauteren  Wettbewerb  folgende  Be- 
richtigung in  der  nächsten  Nummer  Ihrer  Zeitung  an 
derselben  Stelle  aufzunehmen :  Bei  meiner  Vernehmung 
ils  Sichverständiger  in  dem  vor  der  ersten  Strafkammer 
des  hiesigen  Landgerichts  am  14.  d.  M.  verhandelten 
Strafprocefs  wegen  unlauteren  Wettbewerbs  habe  ich 
nicht  gesagt,  dafs  alle  Firmen,  auch  die  feinsten,  ehe- 
malige Arbeiter  anderer  Firmen  aufsuchten  und  Uber 
Einzelheiten  von  Constructionen  und  Betriebsweisen  aus- 
fragten, sondern  ich  habe  auf  Befragen  des  Staats- 
halts nur  erklärt:  «Ich  habe  allerdings  noch  keine  j 
Firma,  auch  keine  grofse,  kennen  gelernt,  welche  sich 
•he  ihr  bietende  Gelegenheit,  von  ehemaligen  Arbeitern 
and  Beamten  anderer  Firmen  über  Einrichtungen  und 
Betriebsweisen  etwas  zu  erfahren,  entgehen  läfst.  Frei- 
lich will  das  nachher  keiner  gewesen  sein  bezw.  zu- 
geben.* Ich  habe  dann  sofort  zugefügt,  dufs  diese 
meine  Aeufserung  selbstverständlich  einen  Vorwurf 
Segen  alle  Firmen,  namentlich  gegen  diejenigen,  welche 
ich  nach  dieser  Richtung  nicht  kennen  gelernt  hatte,  j 
nicht  enthalten  solle.  Der  Königliche  Gewerbeinspector  I 
Wnrfler.^ 

Die  Handelskammer  war  der  Ansicht  (der  sich  | 
he  Brdartion  von  „Stahl  und  Eisen"  in  allen  Funkten 
«schliefst),  dafs  die  von  dem  Königlichen  Gewerbe- 
lcjprctor  verlautbarte  Auffassung  über  die  in  gewerb- 
lichen Kreisen  allgemein  herrschenden  Rechtsbegriffe 
mit  den  thatsächlichen  Verhältnissen  in  scharfem  Wider- 
sprach  stelle.    Wenn  derartig  laxe  Auffassungen  über 

was  als  geschäftlich  üblich  und  rechtlich  zulässig 
•rvheint.  in   gewerblichen   Kreisen   gang  und   gäbe  ; 
«iren.  so  würde  es  um  den  deutschen  Gewerbestand 
•riorig  bestellt  sein.    Die  Auffassung  des  Gewerbe- 
uspectors  sei  aber  eine  völlig  unzutreffende,   und  es 
:ow>e  als  eine  Pflicht  der  Handelskammer,  als  der  > 
herafenen  Vertretung  der  gewerblichen  Interessen,  er- 
fc'htrt  werden,  in  breitester  <  »effentlii  hkeit  gegen  diese  1 
Auffassung  zu  protestiren.    Hierbei  sei  dem  Bedauern 
'lirbber   Ausdruck    zu   geben,   dafs   ein  Königlicher 
Beamter,  der  durch  seinen  Beruf  mit  den  gewerblichen 
nid  industriellen  Kreisen  in  enger  Berührung  steht, 
nne  solche  geringschätzige  Auffassung,  die  den  deutschen 
'i< werbestand  weithin  disereditiren  müsse,  hege  und 
iura  Ausdruck  gebracht  habe. 

Hinsichtlich  der  Frage,  ob  der  Begriff  de»  Fabrik- 
ireheimnisses  bei  dem  in  Rede  stehenden  Procefs  so 
••rfafst  ist,  wie  es  vom  Standpunkte  der  Wahrung  der 
..■»werblichen  Interessen  nothwendig  erscheint,  behielt 
>ith  die  Handelskammer  ein  Kingehen  nach  Bekannt 
»erden  des  Wortlaute«  des  Urtheils  vor.  Die  ganze 
Vngelegenheit  soll  alsdann  der  „Vereinigung  von 
Handelskammern  des  niederrheinisch  westfälischen 
bdustriebezirks-  unterbreitet  werden. 


Verwendung  tob  Gufaeixen  in  DampfHberhlUern. 

Nachdem  der  Herr  Minister  für  Handel  und  Ge- 
werbe in  Preufsen  mittels  Erlasses  vom  30.  Mär«  1901 
an  den  Verein  deutscher  Ingenieure  die  Aufforderung 
gerichtet  hatte,  sich  über  die  Verwendung  von  Gufs- 
eisen  zu  Damptuberhitzern  zu  änfseru.  ist  zunächst 
eine  grofse  Zahl  von  Civilingenieureu,  Maschinen- 
fabriken, Lehrern  technischer  Hochschulen  und  Er- 
bauern von  Dampfüberhitzern  seitens  des  Vereines 
deutscher  Ingenieure  ersucht  worden,  sich  zu  dieser 
Frage  zu  äufsern.  Die  —  in  dankenswerther  Weise 
bereitwilligst  gewährten  —  Aeufserungen  sind  zu- 
sammengestellt und  bei  einer  Berathung  verwerthet 
worden,  an  der  aufser  Vertretern  des  Vereins  deutscher 
Ingenieure  und  des  (Jentralverbandes  der  preufsischen 
Dampfkessel  -  Ueberw  aehungs  vereine  auch  Hr.  Jaeger. 
Geh.  Regierungsrath  im  kgl.  preufsischen  Ministenum 
für  Handel  und  Gewerbe,  theilnahm.  Das  Ergebnifs 
dieser  Berathung  war,  dafs  die  gegenwärtig  zur  Ver- 
fügung stehenden  Erfahrungen  keine  Veranlassung 
geben,  die  Verwendung  des  Gufseisens  zu  Dampfüber- 
hitzern einzuschränken  oder  gar  zu  verbieten.  Jedoch 
ist  dabei  vorausgesetzt  worden,  dafs  das  Gufseisen 
von  geeigneter  Beschaffenheit,  vor  allem,  dafs  es  aus- 
reichend zäh  und  feuerbeständig  sei. 

In  seinem  Bericht  an  den  Herrn  Minister  -heilte 
der  Vorstand  des  Vereins  deutscher  Ingenieure  mit. 
dafs  die  Berathungen  fortgesetzt  werden  sollten,  ins 
besondere  auch  in  der  Richtung,  dafs  durch  Versuche 
die  Eigenschaften  nach  Möglichkeit  ermittelt  würden, 
welche  die  fürUeberhitzer  anzuwendenden  Materialien  be- 
sitzen müfsten,  um  ausreichende  Sicherheit  zu  gewähren. 

Für  die  Bereitwilligkeit,  die  Materialfrage  durch 
Versuche  und  Meinungsaustausch  unter  Faehgenosseu 
weiterer  Klärung  zuzuführen,  hat  der  Herr  Minister  dem 
Verein  deutscher  Ingenieure  seinen  Dank  ausgesprochen. 

Zur  Fortführung  der  Studien  erscheint  es  geTjoten, 
von  demjenigen  Material  auszugehen ,  welches  jetzt 
mit  Erfolg  für  l'eherhitzer  verwendet  wird,  um  fest- 
zustellen, welche  Eigenschaften  es  besitzt,  und  ferner 
zu  ermitteln,  mangels  welcher  Eigenschaften  andere 
Baustoffe  und  Bauarten  sich  nicht  bewährt  haben. 
Diese  Studien  sollten  sich  ebensowohl  auf  (iulseisen 
wie  auf  Schmiedeisen  erstrecken;  auch  sollten  sie 
nicht  nur  die  Materialbeschaffenheit  ins  Auge  fassen, 
sondern  auch  die  örtlichen,  überhaupt  besonderen  Ver- 
hältnisse der  Anlage  und  ihrer  Einzelheiten,  die  Con 
struetion,  die  Beanspruchung  der  einzelnen  Theile.  die 
Art  der  Benutzung  und  des  Betriebes  u.  s.  w.  Diese 
Angaben  sind  namentlich  dann  möglichst  erschöpfend 
zu  machen,  wenn  Unfälle  eingetreten  sind. 

Um  Material  für  solche  Studien  zu  erhalten, 
richtet  der  „Verein  deutscher  Ingenieure'*  an  die  Er- 
bauer und  Benutzer  von  Dampfüberhitzern  das  Er- 
suchen, ihm  ihre  Erfahrungen  mitziitheilen  und  ihm 
zugleich  Zeichnungen  und  Beschreibungen  der  l'eher- 
hitzer sowie  Probestucke  der  in  Betracht  kommenden 
Constructionstheile  zur  Verfügung  zu  stellen. 
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Brückenbau  Fleuder  Actlen-fieaelUchaft zu  Benrath.  Hl„i  zu  der  Unmöglichkeit,  für  den  stark  vergroTserteii 

Oa*  abgelaufene  erste  Geschäftsjahr  ist  für  die  !  Betrieb  das  erforderlich,-  Mafs  von  Beschäftigung  selbst 

•jesellschaft  ein  ungünstiges  gewesen.   Sie  hat  infolge  auf  einer  keinen  Gewinn  mehr  versprechenden  Preislage 

der  beständig  sinkenden  Preise  auf  Lager  und  Ah-  zu  sichern.   Hierzu  trat  noch  die  durch  die  Erweiterung 

«Müsse  nicht  unerhebliche  Verluste  erlitten.    Auch  und  deu  Umbau  der  Werkstätten  verursachte  unver- 

''jl.rtf  das  auf  dem  Eisenmarkte  schon  im  Jahre  1'hhi  ineidliche  Betriebsstörung.    Wenn  gleichwohl  das  Bc 

in  Erscheinung  getretene  Mifsverhältnifs  zwischen  Pro-  richtsjahr  ohne  Betriebsverlust  ab>chliefst.  so  ist  dies 

diiotiou  und  Uonsuin  zu  grofsen  Absatzschwierigkeiten  |  dem  Entgegenkommen  der  Vorbesitzer  zu  verdanken, 
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welche  den  Betrag  von  160  000  ,M  in  Actien  der  Ge- 
sellschaft zur  unbeschrankten  Verfügung  gestellt  haben. 
Durch  die  auf  der  Höhe  der  Zeit  stehenden  umfang- 
reichen Fabrikanlagen  ist  das  Werk  in  der  Lage,  schnell 
nnd  billig  fabriciren  zu  können.  Der  9226,85  M  be- 
tragende neingewinn  soll  folgendermaßen  verwendet 
werden:  5  7«  tum  Reservefonds  =  461,80  Jt,  Vergütung 
an  den  ersten  Aufsichtsrath  1600  ,4f,  Vortrag  auf  neue 
Rechnung  7265,50  M. 

Ganz  A  Co.,  Eisengießerei  nnd  Maschinenfabrik*- 
Actien  •Gesellschaft,  Budapest. 

Bei  einem  Rückgänge  der  Waarenauslieferang  gegen 
das  Vorjahr  von  34'/i  Millionen  auf  28'  ,  Millionen 
Kronen  schliefst  für  da»  Unternehmen  das  Jahr  1901 
mit  einem  Gewinne  von  782200,06  Kronen.  In  der 
zweiten  Hälfte  des  Jahres  war  das  Werk  nicht  in  der 
Lage,  Aufträge  in  entsprechendem  Mafse  zu  erlangen 
und  mufste  nicht  nur  eine  grofse  Zahl  Arbeiter  ent- 
lassen, sondern  auch  vom  Üctober  ab  die  Arbeitszeit 
im  gröfsten  Theile  der  Werkstätten  wesentlich  redoeirt 
werden.  Die  mifslichen  Verhältnisse  sind  vor  allem  in  der 
Filiale  in  Löbersdorf,  wo  mit  wesentlichen  Verlusten 
gearbeitet  wurde,  empfindlich  zur  Geltung  gekommen. 

Der  Reingewinn  beträgt  nach  Abzug  der  Ab- 
schreibungen in  der  Höhe  von  248515,48  Kronen 
782  200,06  K.,  von  diesen  sind  die  Directions- 
tantiemen  mit  78220  K.  in  Abzug  zu  bringen.  Zu  den 
verbleibenden  708980,06  K.  kommt  der  Gewinnvortrag 
des  Vorjahres  in  der  Höhe  von  337  390,95  K.,  zu- 
sammen 1041371,01  K.  Es  wird  beantragt,  auf  6000 
Actien  eine  Dividende  von  100  K.,  demnach  600000  K. 
zu  vertheilen,  dem  Pensionsfonds  der  Beamten  40000  K., 
dem  Steuer- Reservefonds  150000  K.  zuzuführen  und  den 
Rest  von  251  371,01  K.  auf  neue  Rechnung  vorzutragen. 


Waggonfabrik  ^eDr>  Hofmann  k  Co.  Act-Ges. 
in  Breslau. 

Im  Jahre  1901  sind  938  Wagen  und  andere  Er- 
I  Zeugnisse  für  3 151 018  Jt  zur  Ablieferung  gekommen, 
j  gegen  1190  Wagen  u.  s.  w.  im  Vorjahre  für  4  067  410,  M 
und  es  liegen  wieder  Aufträge  für  3560000  ,H  vor.  Der 
industrielle  Niedergang  im  Jahre  1901  hat  dem  Unter- 
nehmen grofse  Schwierigksiten  bereitet  ungenügende 
Beschäftigung  einzelner  Werkstätten  herbeigeführt  oud 
manche  Aufträge  nur  zu  Verlustpreisen  erlangen  lassen. 

Die  Bilanz  ergiebt  nach  den  nöthigea  nnd  an- 
gemessenen Rücklagen  und  Abschreibungen  einen  Ueber- 
schul's  von  187  832,98  «H,  aus  welchem  nach  Abzugr 
der  Statut-  und  vertragsmäfsigen  Tantiemen  für  Auf- 
sichtsrath, Vorstand  und  Beamte  eine  Dividende  von 
13Vj°/o  gezahlt  werden  kann. 

.Maschinen-  and  Armatarenfabrik  vormals  C  LouU 
Strohe,  ActfGea.  tu  Magdeburg-Buckau. 

Der  wirtschaftliche  Druck,  der  im  Berichts- 
jahr 1901  auf  Handel  nnd  Industrie  lag,  hat  das 
Werk  sehr  in  Mitleidenschaft  gezogen.  Die  Haupt- 
abnehmer, Maschinen-  und  Kesselfabriken,  hatten  unter 
grofsem  Arbeitsmangel  zu  leiden,  nnd  es  bedurfte 
grofser  Anstrengungen,  der  Fabrik  Arbeit  zuzuführen. 
Bei  dem  gesteigerten  Wettbewerb  gingen  die  Verkaufs- 
preise immer  mehr  zurück,  und  da  theures  Rohmaterial 
zu  verarbeiten  war,  so  war  die  Erzielung  eines  Ge- 
winnes nicht  möglich. 

Die  Bilanz  ergiebt  nach  Abschreibungen  im  Be- 
trage von  64  110,53  M  einen  Verlust  von  131  592,81  Jf, 
dessen  Deckung  aus  den  beiden  Reservefonds  zu  er- 
folgen hat. 
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Verein  deutscher  Eisenhuttenleute. 


Fttr  die  Yereinnbibllotliek 

ist  folgende  Bürherspende  eingegangen: 

Hrn.  Tjard  Schwarz; 
Schiffbau  im  letzten  Jahrzehnt 


Oer  amerikanische 


I 


Aendernngeu  Im  Mltglleder-Verxelehnlfs. 

Cosaek,  Carl,  Fabrik-  und  (iutsbesitzer,  Haus  Menzels- 
felde bei  Lippstalt. 

Dulrtux,  August,  Ingenieur  attarh«'  i't  la  Direction  de 
la  Cie.  des  Forges  de  Chätillon,  Commentrv  et 
Neuves-Maisons.  Paris.  19  rue  de  la  Rochefoucauld. 

Fürth,  Emil,  Ingenieur,  Urfahr  hei  Linz  a.  d.  Donau, 
Hagenstr.  5.  Oberösterreich. 

Loeschnigg,  Edmund,  Ingt'nieur  ä  l'Union  Cie.  d'Assn- 
rance  t'ontre  Flncendie.  Paris  15°,  5  Quai  de  Javel. 

Mildner,  Carl,  Ingenieur,  Gleiwit/.  O.-S..  Fabrikstr. 

Müller,  Hugo,  Beamter  des  Bochumer  Vereins,  Bochum, 
Bergstraße  89. 

Münster,  Max,  Ingenieur,  Solingen,  Weststrafse  22. 

Niefsen,  Fr.,  Ingenieur  lies  Eisen-  und  Stahlwerks 
Klettenberg,  Koln-Sülz. 

Palgen,  Carl,  liigeuieur,  Brüssel,  14  Rue  Stevin. 


Perl,  Ludwig,  Ingenieur,  Sinjako,  Post  Jajee,  Bosnien. 
Rieektr,  Max,  Kgl.  Hüttcninspector,  Betriebs- Vorstand 

des    Walzwerks    Wasseralfingen,  Wasseralfingen, 

Württemberg. 

Völker,  Wilhelm,  Hütteningenieur,  Konigl.  Geschütt- 

giefserei,  Spandau. 
Weisdorff,  Edmund,  Generaldireetor  der  Luxemburger 

Bergwerks-   und   Saarbrücker   Eisenhütten- Actien  - 

Gesellschaft,  Burbacher  Hütte  bei 


Neue  Mitglieder: 

L^osack,  Carl,  ;>.,  Ingenieur  und  Werksleiter  des  Eisen- 
werks Krieglach  Carl  Cosack,  Krieglach,  Steiermark. 

f)ub,  Rudolf,  Ingenieur,  Witkowitz.  Mähren. 

Gugler,  Heinrich,  Ingenieur  des  Eisenwerks  Nürnberg, 
A.G.,  vorm.  J.  Tafel  &  Co.,  Nürnberg. 

Hallwachs,  FL,  Ingenieur,  Havinpen,  Lothr. 

Johanny,  Herbert,  Hütteningenieur,  Witkowitz,  Mährtn. 

Lampe,  John,  Vertreter  der  Firma  Carl  Spaeter  für 
Snd-Rufsland,  Mariupol,  Gouv.  Jekaterinoslaw,  S.-R. 

Waltichs,  Adolf,  Oberingenieur  der  Friedrich  Wilhelms- 
Hütte,  Mülheim-Ruhr. 


Emundts,  Joseph 
Schumacher,  Casv 
maschinenfabrik 
Kalk  b.  Köln 


Verstorben: 
Ingenieur,  Inden,  Bez.  Aachen. 
>ar,  Direttor  der  Kalker  Werkzeug- 
Breuer,  Schumacher  &  Co.,  A.-G., 
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FÜR  DAS  DEUTSCHE  EISEN  HÜTTENWESEN. 

Redigirt  von 

E.  Schrödter,  ud  Generalsecretär  Dr.  W.  Beumer, 

•uttchtr  EhenhOttenleite        Geschanjtfflhrer  der  Nordwestlichen  Qrupp«  des  Vereins 
'  deutscher  Elsen-  und  Stahl -Industrieller, 

teclinischen  Theil  für  den  wirthschaMichen  TheiL 

Commuttioo»  -  V.rLf  »on  A.  Big  .1  in  DöaMldorf 


Nr.  12.  15.  Juni  1902.  22.  Jahrgang 


Amerikanische  Siemens  -  Martin  -  Anlagen. 

Von  Hermann  Jllies,  Oberingenieur. 
(Hiereu  Tafel  XII  and  XIII.) 


achdem  es  im  Jahre  1878  Gilcbrist- 
Thomas  gelangen  war,  ein  basisches 
,  Futter  für  den  Converter  zu  entdecken, 
'  nahm  die  Herstellung  von  basischem 


Flafseisen,  besonders  in  Deutschland,  sehr  zu, 
and  wenn  auch  Jahre  vergingen,  ehe  das  Flufs- 
eisen  zur  Herstellung  von  Eisenconstructionen 
und  Brückenbauten  zugelassen  wurde,  hat  es  jetzt 
doch,  nachdem  in  Hamburg  beim  Bau  der  Baaken - 
brücke  1886  188 7  bahnbrechend  vorgegangen 
war,  in  ungeahnter  Weise  Anwendung  gefunden, 
während  das  Bessemerverfahren  allmählich  zurück- 
gegangen ist.  So  wurde  in  Oesterreich  im  März 
1901  die  letzte  BesBemercharge  erblasen. 

Anders  lag  die  Sache  in  Amerika.  Dort 
blieb  das  Bessemerverfahren  das  vorherrschende, 
nachdem  es  Anfang  der  80  er  Jahre  eingeführt 
worden  war.  Noch  Anfang  der  90  er  Jahre 
wurden  verschiedene  Bessemerwerke  neu  errichtet 
and  die  Jahreserzeugung  an  Bessemereisen  stieg 
auf  etwa  8  000  000  t,  ist  jedoch  im  Jahre  1900 
auf  r>  79 1  726  t  zurückgegangen. 

Allmählich  stellte  sich  aber  heraus,  dals  das 
erblasene  Material  nicht  gleich  brauchbar  für 
alle  Zwecke  war  und  nicht  allen  Ansprüchen  ge- 
nügte. Daher  wurden  zunächst  Bleche  nur  noch  ans 
Hartinstahl  hergestellt,  und  nachdem  die  Erzeu- 
eraruraküsten  der  Martinwerke  durch  maschinelle 
Einriebtungen  verbilligt  worden  waren,  so  dafs 
sieh  der  Hartinprocefs  mit  dem  Bessemerverfahren 
mewen  konnte,  ging  man  dazu  über,  auch  Profile, 

xn.„ 


wie  Winkel,  X*  °nd  QEisen  n.  8.  w.,  aus  Martin- 
stahl herzasteilen,  so  dafs  jetzt  das  Bessemer- 
eisen fast  nur  noch  für  Schienen,  Platinen  für 
Weifsbleche,  Bandeisen  u.  s.  w.  gebraucht  wird. 

Um  den  grösseren  Ansprüchen  gerecht  zu 
werden,  entstanden  in  Amerika  in  den  letzten 
Jahren  verschiedene  neue  Martinwerke,  von  denen 
das  gröfste  die  Anlage  der  Homestead  Steel 
Works  der  Carnegie  Steel  Co.  ist,  nach  deren 
Plänen  auch  die  Anlagen  der  Daquesne  und  Sharon 
Steel  Co.  ausgeführt  wurden. 

Allgemein  ist  man  dazu  übergegangen,  50-t- 
Ocfen  zu  bauen,  deren  Betrieb  sich  billiger  ge- 
staltet als  der  kleinerer  Oefen,  da  ein  grofser 
Einsatz  in  einer  Hitze  verhältnifsmäfsig  weniger 
Brennmaterial  verbraucht  als  ein  kleiner.  Kipp- 
öfen Bind  nur  vereinzelt  angewendet  worden,  so 
z.  B.  bei  der  Alabama  Steel  and  Shipbnilding  Co., 
der  Pennsylvania  und  JUinois  Steel  Co.  Meiner 
Meinung  nach  werden  die  Vortheile  derselben 
durch  die  Mehrkosten,  weniger  der  Anlage  als 
der  Unterhaltung,  sowie  der  häufigen  durch  den 
maschinellen  Theil  veranlafsten  Betriebsstörungen 
aufgewogen.  Jedenfalls  haben  sich  die  Carnegie- 
Werke  ,  die  keine  Kosten  scheuen ,  wo  es  gilt, 
gute  und  praktische  Sachen  einzuführen,  nicht 
dazu  entachliefsen  können,  Kippöfen  zu  bauen, 
und  die  Sharon  Steel  Co.,  die  neueste  derartige 
Anlage  Amerikas,  ist  ihnen  darin  gefolgt. 

In  allen  Martinanlagen  ist  der  Wagengufs 
eingeführt,  der  sich  besonders  da,  wo  sebwere 
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Blöcke  von  2  t  und  mehr  Gewicht  gegossen 
werden,  vorzüglich  bewahrt  hat.  Die  Blöcke 
können  schnell  aus  dem  Gebäude  entfernt  und 
die  Blockformen  durch  mechanische  Vorrichtungen 
abgestreift  werden.  Die  Blöcke  kommen  noch 
warm  in  die  Tieföfen,  wodurch  eine  grofse  Er- 
sparnifs  an  Brennmaterial  erzielt  wird.  Die 
alten  hydraulischen  Giefspfannen  -  Drehkrähne 
haben  elektrischen  Laufkrähnen  Platz  machen 
müssen,  die  den  Vorzug  haben,  die  ganze  Boden- 
flache bestreichen  und  ausnutzen  zu  können. 
Das  Giefsen  der  Blöcke  kann  an  irgend  einem 


Laufkrähne  vorgesehen,  um  Reparaturen  leicht 
und  schnell  ausführen  zu  können ,  denn  gerade 
im  Martin  werk  können  Betriebsstörungen  sehr 
thener  werden.  Vielfach  wird  jetzt  flüssiges 
Metall  direct  vom  Hochofen  eingesetzt,  welches 
vorher  zur  Ausgleichung  in  Roheisenmischer 
gefüllt  war. 

Abweichende  Anordnungen  der  einzelnen 
Martinhütten  zeigt  die  gegenseitige  Lage  der 
Beschickungsbühne  zur  Hüttensohle.  Nur  in 
Homestead  ist  eine  einheitliche  Sohle  für  da* 
ganze  Gebäude  in  allen  drei  Anlagen  vorhanden. 


Platz  vorgenommen  und  der  Ofen  gleich  nach 
dein  Abstich  hergerichtet  werden,  ohne  dafs  die 
Leute  durch  grofse  Hitze  belästigt  werden. 
Henry  Aiken,  Pittsburg,  hangt  die  Giefspfannen 
an  eine  oder  mehrere  Schraubenspindeln ,  doch 
bedingt  diese  Bauart  ein  hohes  Gebäude,  auch 
nutzen  sich  die  Spindelmuttern  leicht  ab.  Neuer- 
dings worden  die  Krähne  für  die  Giefspfannen 
mit  aufserhalb  liegenden  Kottentrommeln  und 
Kührungen  sowie  zwischen  den  Trägern  laufenden 
kleineren  Laufkatzen  gebaut ,  wie  sie  von  mir 
1W9I»  zuerst  für  die  Bessemorei  der  Troy  Iron 
and  Steel  Co.  entworfen  wurden.  Die  kleine 
Laufkatze  dient  zum  Kippen  der  Giefspfannen 
sowie  für  Reparaturen.  Auch  hinter  den  Oefen 
werden  aulser  Bcschickungsmaschinen  elektrische 


während  in  Daquesne  und  Sharon  in  dieser  Höhen- 
differenz fast  die  einzige  Abweichung:  von  der 
neuesten  Anlage  obigen  Werkes  vorliegt.  Der 
Bau  der  Anlage  stellt  sich  bei  einem  einheitlichen 
Niveau  etwas  theurer,  da  die  Generatoren  und 
Fundamente  tiefer  zn  liegen  kommen,  auch  eine 
Schlackengrube  vorgesehen  sein  mufs,  doch  ist  er 
wegen  des  Vortheils  ungehinderten  Verkehrs  vor- 
zuziehen. Es  fallen  auch  alle  Geleiserhöhungen 
weg,  die  oft  schwierige  Kreuzungen  mit  den 
übrigen  Werksgeleisen  zur  Folge  haben.  Das 
Herausheben  der  Schlacke  aus  der  Giefspfannen- 
grube  hat  keine  Schwierigkeiten  und  eiue  Repa- 
ratur am  Ofen  ist  jedenfalls  schneller  und  billiger 
herzustellen,  da  der  Ofen  von  allen  Seiten  i»e- 
«iuem  zugänglich  ist. 
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Auf  den  Homestead-Werken  der  Carnegie 
Steel  Co.  belinden  sich  drei  Martinanlagen,  die 
sich  in  ihren  inneren  Einrichtungen  entsprechend 
dem  .Tahre  des  Baues  sehr  voneinander  unter- 
scheiden. Die  Martinhütte  Nr.  1,  welche  auf 
Tafel  XII  im  Grundrifs  und  Schnitt  wieder- 
gegeben ist,  wurde  im  Jahre  1887/1888  gebaut. 
Sie  hat  acht  Oefen  von  je  25  bis  30  t  und 
befindet  sieb  in  einem  Gebäude  mit  einem 
Blechwalzwerk.  Dieses  Gebäude  ist  100  m  lang, 
bei  einer  Gesammtbreite  von  53,(5  m,  welche 
in  drei  Schiffe  eingetheilt  ist,  von  denen  das 
mittlere  26  m  Spannweite  hat.  Die  Oefen  liegen 
in  zwei  Reihen,  und  je  zwei  gegenüberliegende 
haben  immer  einen  gemeinschaftlichen  bydrau- 


der  Beschickungsniulden  rasch  ausfähren  zu 
können.  Es  werden  in  diesem  Werke  haupt- 
sächlich von  den  gewöhnlichen  Blöcken  ab- 
weichende Formen,  theilweise  durch  Bodengufs, 
gegossen.  Die  Regeneratoren  liegen  hinter  den 
Oefen  unter  Hüttensohle  und  sind  leicht  zugäng- 
lich.   Das  Brennmaterial  ist  natürliches  Gas. 

Die  Vorrathsrümpfe  der  Martinanlage  Nr.  2, 
die  ebenfalls  auf  Tafel  XII  im  Schnitt  und 
Grundrifs  gezeigt  ist,  sind  wie  oben  angeordnet. 
Das  Gebäude  ist  210  m  lang,  hat  eine  gesammte 
Spannweite  von  56,38  m  und  im  Mittelschiff  29  m. 
Die  Anlage  besteht  aus  16  in  zwei  Reihen  an- 
geordneten 40-  bis  50-t- Oefen  und  wurde  im 
Jahre  1889' 1890  mit  acht  Oefen  erbaut;  1893 


Abbildung  2.    Martinanlage  Nr.  3 
der  Hotnettead  Steel  Works  der  Carnegie  Steel  Co.  in  Manhall,  Pa. 


tischen  (iiefspfannen  -  Drehkrahn  B,  der  eine 
kreisrunde  Giefsgrube  G  bestreicht.  Zwei  weitere 
kleinere  Drehkrähne  C  dienen  zum  Setzen  und 
Abstreifen  der  Blockformen  und  Ausheben  der 
Blöcke,  sowie  zur  Reinigung  der  Grube  von 
Schlacke  n.  s.  w. 

Der  Ofen  A  hat  eine  rande  Form,  um  für 
die  Matfernng  des  abhebbaren  Deckels  Festigkeit 
zu  erhalten.  In  diesem  Ofen  werden  schwer 
zu  zerkleinernde  Abfälle,  wie  festgegossene  Blöcke, 
Stöcke  von  Panzerplatten  u.  s.  w.  eingesetzt. 
Die  übrigen  Oefen  werden  durch  Wellmansche 
ChargirmaBchinen  D  beschickt.  Die  zu  beiden 
Seiten  des  Gebäudes  liegenden  Vorrathsrümpfe 
Bind  erst  vor  einigen  Jahren  durch  elektrische 
Laufkrähne  überspannt  worden,  um  das  Beladen 


wurden  vier  Oefen  hinzugefügt,  die  Panzerplatten- 
Giefsgrube  sowie  die  Laufkrähne  eingebaut, 
und  im  Jahre  1900/1901  wurde  die  Anlage  um 
weitere  vier  Oefen  vergröfsert.  Jeder  Ofen  hat 
einen  hydraulischen  Giefspfannen  -  Drehkrahn  A 
sowie  einen  kleineren  Hülfskrahn  B.  Schon 
beim  Bau  dieser  Anlage  ging  man  znm  Wagen- 
gufs  über.  Die  gefüllte  Giefspfanne  wird  in 
Wagen  C  gesetzt  und  einem  Giefskrahn  D  zu- 
geführt. Die  Blockformwagen  werden  mittels 
einer  hydraulischen  Fortrückungsvorrichtung 
unter  der  Giefspfanne  hindurcbgefiihrt.  Für  be- 
sondere Fälle  sind  noch  zwei  Giefsgruben  J 
vorgesehen. 

An  dem  entgegengesetzten  Ende  des  Gebäudes 
befindet  sich  die  Panzerplattengielsgrube  E  mit 
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zwei  Giefswagen  F  von  100  t  Tragkraft.  Die 
Grabe  ist  50  m  lang,  10  m  tief  nnd  6  m  breit. 
In  diesem  Theil  des  Gebäudes  befinden  sich  zwei 
60  t  elektrische  Laufkrahne  G  und  ein  150-t- 
Laufkrahn  H.  Eingesetzt  wird  auch  hier  wieder 
mit  Wellmanschen  Maschinen  L,  Eine  Anlage  K 
zum  Mischen  des  basischen  Futters  ist  in  dem 
Gebäude  eingebaut.  Abbildung  1  giebt  eine 
innere  Ansicht  der  Anlage. 

Im  Jahre  1897  wurde  die  Martinanlage  Nr.  3 
(Tafel  XIII),  diegröfste  derartige  Anlage  Amerikas, 


Jeder  Ofen  hat  seinen  eigenen  Schornstein 
von  44  m  Hohe  und  1,37  m  Durchmesser.  Das 
natürliche  Gas  tritt  in  500  mm  gufseisernen 
Röhren  in  das  Gebäude  ein  und  jeder  Ofen  ist 
durch  ein  1 10-mm-Abzweigrohr  verbunden.  Für 
später  zu  verwendendes  künstliches  Gas  sind 
gemauerte  Kanäle  A  von  2,65  m  Höhe  und  2  m 
Breite  vorgesehen.  Die  Oefen  stehen  auf  einem 
massiven  Fundament,  um  einen  Durchbrach  zu 
verhindern;  der  Herd  ist  8,53  m  lang  und  4,15  m 
breit.   Vor  jedem  Ofen  ist  eine  fahrbare  hydrau- 


Abbildung  H.    Martinanlage  Nr.  3 
der  Homestead  Steel  Works  der  Carnegie  Steel  Co.  in  Munhall,  Pa. 


ja  vielleicht  der  Welt,  begonueu.  Sie  besteht  aus 
vierundzwanzig  50-t-Oefen,  hat  also  bei  16  Hitzen 
für  die  Woche  und  Ofen  eine  Jahreserzeugung 
von  etwa  900  000  t,  welche  auf  dem  Werke 
selbst  ausgewalzt  werden.  Das  Gebäude  ist  ganz 
aus  Stahl  mit  Wellblechbekleidung  hergestellt 
und  hat  eine  Gesammtlänge  von  261,5  m  bei 
71,86  m  Breite.  Das  Mittelschiff  ist  getheilt, 
so  dafs  jede  Ofenreihe  gesondert  bedient  werden 
kann.  Die  Oefen  stehen  auf  Hüttensohle,  während 
die  Generatoren  sich  hinter  den  Oefen  unterhalb 
der  Sohle  in  geräumigen  Kellern  befinden.  Die 
Kammern  sind  H,7  m  lang,  4,3  m  hoch,  die  Luft- 
kammern  3,0  m,  die  Gaskammern   1,8  m  breit. 


lische  Hebevorrichtung  angebracht,  mit  der  der 
Metalllauf  gehandhabt  wird.  Die  Giefspfannen- 
grübe  h  hat  einen  Durchmesser  von  3,16  m, 
die  Giefspfannen  von  2,8  in  bei  einer  Tiefe  von 
2,2  m.  Jede  Ofenreihe  wird  von  drei  75  t 
elektrischen  (ijefspfannenkrähnen  C  bedient,  die 
zwischen  den  Laufträgern  noch  eine  25-t-Lauf- 
katze  haben;  letztere  wird  zum  Kippen  der 
Pfannen  sowie  bei  vorkommenden  Reparaturen 
gebraucht.  Die  Giefspfannen  sind  in  der  oberen 
Stellung  geführt,  um  ein  sicheres  Füllen  der 
auf  Wagen  stehenden  Blockformen  zu  gestatten. 
Uie  Wagen  werden  durch  eine  hydraulische  Vor- 
richtung unter  der  Giefspfanne  hinwegbewegt. 
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die  hierzu  nöthigen  Steuerapparate  und  Ventile 
befinden  sich  auf  Bühnen  in  der  Mitte  des  Ge- 
bäudes, von  denen  auch  das  Oeffnen  und  Schliefsen 
des  Stöpsels  der  Giefspfanne  bewirkt  wird.  Die 
Hubgeschwindigkeit  des  Krahnes  ist  3,6  tn,  der 
kleinen  Laufkatze  7,5  in.  Die  Fahrgeschwindig- 
keit beträgt  rt<>  m  i.  d.  Minute.  Die  nach  den 
neuesten  Plänen  der  Wellinan  Seaver  Eng.  Co. 
gebaute  Chargirmaschine  D  setzt  2  t  i.  d.  Minute 
ein.  Der  Raum  hinter  den  Oefen  ist  durch 
einen  40  t  elektrischen  Lauf  krahn  K  überspannt, 
der  eine  15  t  Laufkatze  zwischen  den  Trägern 


1  zum  Einsetzen  desselben  in  die  Oefen  dienen; 
jeder  Wagenzug  bildet  eine  Charge. 

Mit  dem  Bau  der  ersten  10  Oefen  wurde 
am  10.  September  1807  begonnen,  und  schon 
am  8.  April  1898  wurde  die  erste  Charge  ge- 
macht und  gegossen.  Weitere  10  Oefen  wurden 
im  Frühjahr  1899  angefangen  und  im  Herbst 
desselben  Jahres  in  Betrieb  genommen,  die  letzten 
4  Oefen  Anfang  1900  fertiggestellt.  Abbildung  2 
zeigt  die  Anlage  im  December  1897,  Abbildung  3 
eine  innere  Ansicht  im  Juni  1898  vor  den 
Oefen,  Abbildung  4  hinter  den  Oefen,  Abbildung  5 


Abbildung  «.    Gesaumitansiclit  der  Martinanlage  Nr.  A 
der  Homestcad  Steel  Works  der  Cnrueifie  Steel  Co.  in  Mnnhall,  Pa. 


hat.  Dieser  Kralui  sull  dazu  dienen,  Pfannen 
mit  flüssigem  Eisen  vom  Mischer  in  den  Ofen 
zu  kippen.  Die  Hubgeschwindigkeit  dieses  Krahnes 
ist  •>  m,  der  kleinen  Laufkatze  7,f>  in.  Die  Fahr- 
geschwindigkeit der  Laufkatze  ist  15,2  m,  des 
ganzen  Krahnes  »0  m  i.  d.  Minute.  Neben  den 
Giel'spfannengruben  befinden  sich  Ständer  F,  in 
welche  die  I'fannen  zwecks  Reparaturen  oder 
Ausmauerung  hineingestellt  werden. 

Zu  beiden  Seiten  des  Gebäudes  liegen  die 
Ladeplätze,  die  von  5-t-Kr;khnen  von  18  m  Hub- 
geschwindigkeit, 60  m  Laufkatzen-  und  180  m 
Krahngesrhwindigkeit  bedient  werden.  Das  ein- 
gehende Material  wird  unmittelbar  in  Mulden 
verladen,  die,  auf  besonderen  Wagen  stehend, 


die  Chargirmaschine,  Abbildung  6  eine  Ge- 
sammtansicht im  September  1899  beim  Beginn 
der  letzten  Verlängerung. 

In  Verbindung  mit  dieser  Anlage  steht  ein 
Kesselhaus  mit  zwei  250  P.  S.-Caballkesseln  F, 
die  den  Dampf  für  zwei  hydraulische  Pumpen  G 
sowie  für  die  Antriebsmaschine  H  der  Misch- 
anlage des  basischen  Futters  liefern.  Die  Rück- 
kohlung  geschieht  durch  Zusatz  von  Anthracit- 
Kohlenstaub,  welcher  in  die  Laufrinne  geworfen 
wird,  während  das  Metall  in  die  Gießpfanne 
läuft.  Ferromangan  wird  in  letzterer  zugesetzt. 
Die  monatliche  Erzeugung  von  Martinstahl  auf  den 
Homestead- Werken  beträgt  jetzt  etwa  125  000  t. 

(Schlafs  folgt) 
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Eine  besondere  Art  des  Erzprocesses  im  Martinofen. 


Es  gab  eine  Zeit,  in  der  vielfache  Anstren- 
gungen gemacht  wurden ,  den  Verbranch  •  an 
Roheisen  im  Martinofen  gegenüber  jenem  an 
Schrott  zu  erhöhen.  Da  man  die  Aasfütterung 
des  Martinofens  mit  basischen  Materialien  noch 
nicht  kannte,  betrug  der  durchschnittliche  An- 
theil  des  Roheisens  am  ganzen  Satz  etwa  25  °/°> 
was  einen  Mangel  an  Schrott  zur  Folge  hatte. 
Als  dann  mit  der  mehr  und  mehr  sich  aus- 
breitenden Einführung  der  basischen  Zustellung 
der  Martinöfen  der  Roheisensatz  auf  etwa  50  °/o 
stieg,  wurde  trotzdem  der  Schrottpreis  auf  der 
alten  Höhe  erhalten,  da  gleichzeitig  die  Martin- 
Stahlerzeugung  rasch  stieg.  Man  findet  that- 
•ächlich  fast  überall  beim  Martinschmelzen  mehr 
oder  weniger  Erze  in  Verwendung  oder  doch 
deren  Surrogate. 

Es  hängt  nun  von  den  örtlichen  Verhältnissen 
nnd  den  Preisen  der  Rohmaterialien  loco  Werk 
ab,  in  welchem  Verhältnifs  Roheisen,  Erze  und 
Schrott  zu  verwenden  sind,  um  das  wirtschaft- 
lich günstigste  Ergebnifs  zu  liefern.  Am  Ural 
liegen  nach  Mittheilungen  von  E.  de  Loisy 
im  „Bulletin  de  la  Societe  d'Encouragement  pour 
l'industrie  nationale"  vom  November  1901  die 
Verhältnisse  derart,  dafs  'Schrott  schwer  zu 
beschaffen  ist,  weshalb  man  genöthigt  ist,  Roh- 
eisen und  Erze  in  ausgedehntem  Mafee  zu  ver- 
arbeiten. 

Die  Brüder  Goriainof  bildeten  daher  den 
F.rzprocefs  in  eigenartiger  Weise  aus,  und  der 
eine  von  ihnen,  der  früher  Director  in  Rriansk 
war,  führte,  wie  Prof.  J.Tim 6  berichtet,  das 
Verfahren  im  Jahre  1894  ein.  Es  wurden  zuerst 
auf  je  100  kg  Roheisen  25  kg.  Erze  von  Kamo- 
watka,  welche  87,32  °/o  Eisenoxyd,  7,7°/©  Kiesel- 
säure, 2,87  7«  Thonerde  enthielten,  mit  40  0y0 
Kalkstein  zum  Schmelzen  gebracht,  was  leicht 
von  statten  ging.  Hierauf  wurde  das  Roheisen 
flüssig  zugegossen  nnd  es  erfolgte  ein  starkes 
Aufkochen  der  ganzen  Masse,  deren  Volumen 
sich  dadurch  um  das  Vierfache  vergrößerte. 
Die  Oefen  mufsten  darum  auch  vergrößert  werden. 
Zum  Einschmelzen  der  Erze  mit  dem  Kalk  baute 
man  später  in  Briansk  einen  kleinen  Ofen  mit 
Xaphthafeuerung,  dessen  Herd  ans  Chromerz- 
stneken  mit  einem  Mörtel  aus  Chromerz  und 
Kalkbrei  aufgebaut  wurde. 

In  Nadiejdinski  lagen  die  Verhältnisse  typisch 
für  die  Einführung  des  Erzprocesses.  Die  Ver- 
anlassung zur  Erbaunng  des  Martin  Werkes  waren 
die  grofsen  Schienenauftrage  für  die  Sibirische 
Hahn.  Die  vier  vorhandenen  Holzkohlenhochftfen 


arbeiteten  noch  ohne  heißen  Wind  und  gaben 
für  den  Bessemerproceß  zu  kaltes  Eisen ;  Schrojt 
war  bei  der  300  km  betragenden  Entfernung 
von  der  Bahn  nicht  zu  beschaffen.  Es  wurden 
5  Martinöfen  zu  je  13  Vi  t,  davon  4  mit  neu- 
traler,  einer  mit  saurer  Zustellung  erbaut  .  In  enteren 

I  wurde  mit  Erz  und  Roheisen,  in  letzterem  mit 
Roheisen  und  Schienenenden  gearbeitet.  Die 
Bauart  der  Oefen  bietet  nichts  Besonderes.  Herd 
und  Wände  sind  mit  Chromerz  ausgekleidet,  das 
im  Ural  häufig  vorkommt  und  verwendet  wird. 

I  Die  Gaserzeuger,  grofse  quadratische  Schächte, 
werden  mit  Holz  beschickt. 

Die  Arbeit  am  Ofen  geht  folgendermaßen 
vor  sich:  Nach  dem  Abstich  wird  der  Boden 
reparirt,  indem  man  400  kg  Dolomit  und  200  kg 
gemahlenes  Chromerz  einträgt,  was  20  bis  40 
Minuten  Zeit  erfordert.  Hierauf  wird  Erz,  wie 
es  kommt,  und  Kalk  in  faustgroßen  Stücken 
chargirt.  Das  Beschicken  erfordert  20  Minuten, 
das  völlige  Einschmelzen  zwei  Stunden.  Hier- 
auf wird  das  Roheisen  kalt  eingesetzt,  ab  nnd 
zu  auch  eine  Ausschuß  gewordene  Gußform, 
unzerkleinert. 

Die  mittlere  Zusammensetzung  des  Roheisen» 
ist  folgende: 

Kohlenstoff   8,4  —3,9 

Mangan   0,4  —0,6 

Kupfer   0,01-0,1 

Phosphor   0,02—0,085 

Schwefel   0,01-0,025 

Der  Siliciumgehalt  war  bei  dem  Betrieb  mit 
kaltem  Wind  0,25  °/«  bis  1,1  °j«  und  stieg  seit 
1899  nach  Erbauung  der  Winderhitzer  bis  auf 

'  2,4  °/o- 

Das  Einsetzen  des  Roheisens  erfordert  30 
j  bis  50  Minuten,  das  Einschmelzen  nnd  Kochen 
2  bis  21/»  Stunden,  das  ruhige  Frischen  und 
Fertigmachen  1  bis  1 '/»  Stunden  Zeit.  Die  ganze 
Hitze  dauert  nicht  ganz  8  Standen,  und  man 
erzielte  gegen  Ende  des  Jahres  1898  am  Anfang  * 
:  einer  Ofenreise  3*/^,  gegen  Ende  derselben  nicht 
|  unter  3  Hitzen  in  24  Stunden.   Eine  Ofenreise 
erreichte  220  bis  250  Hitzen,  was  allerdings 
im  Vergleich  zu  westlichen  Verhältnissen  wenig 
!  ist  und  auf  die  Minderwertigkeit  der  im  Werk 
selbst  erzengten  feuerfesten  Steine,  einschließlich 
der  Silicasteine,  zurückzuführen  ist. 

Die  erste  Schlacke,  welche  zur  Unterscheidung 
von  der  Schlußschlacke  als  Erz -Kalkschlacke 
bezeichnet  werden  soll,  hatte  die  aus  Tabelle  I 
ersichtliche  Zusammensetzung. 
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Tabelle  I. 


«0, 

A.I.O, 

F«  CO 

i 

MnO 

c. 

r  s 

Gewöhnlich  verwendete  Erze  J 
Erz-Kalkscblacke  j 

3,24 
3,50 
4,18 
5,10 
4,68 
6,87 

1,43 
1,45 
4,08 
2,47 
2,18 
1,01 

64,76     1,82  0,28 
64,50     1,33  1  0,31 
60,86  1  20,39  1,53 
56,30  |  13,46  1  0,71 
56,47  :  13,76  2,59 
56,22  '  15,80  0,88 

0,39 
0.36 
0,39 
0,69 
0,95 
1,01 

0,10 
0,11 

~- 

0,028 
0,032 

= 

0,04 
0,08 

Die  folgenden  Zusammenstellungen  zeigen  den  Verlauf  einer  Hitze: 

Tabelle  IL 


Zeit  der  Probenahme 


810,    ai.o,    r.o  F.,0, 


MaO  CO 


Eri-Ealkschlacke  f  1}UUhr 

Roheisen,  Durchschnitt  .  . 

2**  Uhr 
3M 

Metallbad  \  4"  ü 

4"  „ 

6"  n 

6M  Uhr  Zusatz  —  5°  „ 


4,18 
4,08 


4,08 
>4,21 


20,37  49.32 
21,96  |  47,38 


0,39 
0,39 


32,14 
31,69 
31,34 
29,72 
28,72 
29,44 


20,35 
20,43 


1,53 
1,68 


7,06 
7,24 
8,15 
7,14 
7,11 
7,83 


12,47 
8,61 


1,54 
1,74 


7,55  ,  0,87 
6,85  2,45 


«5,85 
6,16 


1,72 
2,01 


3,36  i  86,86 
3,24  38,31 
3,09  40,01 
2,85  41,06 
2,78  41,82 
0,96  41,53 


8,01 
8,89 
9,01 
10,08 
11,69 
11,91 


3,90  I  1,62 
1,20  0,074  . 
1,00  0,025 
0,80  0,037  , 
0,48  0,062 
0,44  0,028 


0,44 
0,20 
0,21 
0,22 
0,22 

,  0,'42  !  (MIO  0^90 


0,030 
0,01 1 


0,010 


,  0,010  0.014 
]  0,010  0,013 
0,011  |  0,011 
0,012  I  0.013 
0,010  !  0,011 


v.r»«i,H»»  f  graues  Roheisen.  .  9100  kg 
Wendet     jj^.^  3280  * 

wurden :    |  Coquillenbruch    .  .  1  700  „ 


Zusatz : 


/  Ferromangan  ....  164  kg 
\  Ferrosiliciam  ....      98  „ 


14080  kg 


Ers©  ••*••..•••■ 

Kalkstein  

Zugesetzt  während  der  Hitze: 

Erze  

Kiilkstein  

Ausgebracht  wurden: 

Reine  Blöcke  

Halbe  Blöcke  u.  Verzettelung 


2  780  kg 
1465  . 

620  „ 
810  „ 


14  342  kg 

Tabelle  III. 


14  650  „ 
147  , 

14  797  kg 


Zeit  der  Probenahme 


sio, 


>>,o, 


CrO,    MnO    CO  Mg0 


Fr 


Krz-Kalksrhlanke 
Roheisen    .   .  . 

nacli  dem 
Einschmelzen : 


2.42  23.10  43,81 


Ihr 


215 
2' ' 

.  •">  1  ~ 

iV>  - 

K  :  *  , 

4«  : 

VJ  ., 

■  <  ,. 

Mu-  un>{  Si-Zusatz  4'-  .. 
Aus  der  Pfanne,  Anfang 

Kndc  des  <>usses     .   .  . 

(r^i-hmi.viH"  Trohe   .  . 


K:z-Zus;it7, 
K;ilk-Zu-nt  • 

Krz-Zusatü 


Kr/-  und 
K«lk-Zi)Mitz: 


W.i'U  21,59 
iO,52  13,*  h; 
3o,40  l<>,24 
29,50  13,41 
28.08  13,06 
28,06  13.02 
27.32  12,67 
27,92  1 1.47 
2M.08  10.27 
2S.78  9.59 


>9,5H 
29.52 
29.26 
30,60 


8.H4 

H.IMi 

8,24 

5.86 


1,21  0,08 
0,41  1.10 
o,70  1,12 
1,56  1,14 
1,39  l,3o 
1,71  1,36 
1.70  1,39 
1.97  1.42 
1.49  1.44 
1,32  1.36 
1.87  1.05 
1.96  1,30 
1,07  1.27 
0,50 


0,37  23,39  3,56  48,00 

4.23  24.15  6,87;17,64 

4.24  30.37  7,93  10,!«; 
4,13  25.9H  8,13  8,47 
4,08  24,15  8,12  11,52 
4,05  29,07  10,12  11,14 
1,01  27.71  10,78  11,37 
3,95  27.82  10.92  11,18 

28.11  10.83  10,33 
29.05  10,97  9.04 
30.1  I  11.04 


3,92 
3.91 
3.92 

3,87  30.55  12,06 

3.87  31.33  11.66 

4,46  :*0.03  11,48 

6,Wt  l'7.63  8,57 


8,17 
8.1« 

7.(15 
7,15 
5.55 


3,74 
2,19 
1,09 
1,58 
1,42 
1.15 
0,96 
0,76 
0,60 
0,50 
0,44 
o,4l 
0,32 
0.40 
0,43 
0,43 
0,45 


2,27 

0.03 

0,03 

0.027 

0^023 

0,022 

0,023 

0,019 

0,018 

0,022 

0,010 

0.011 

0,013 

0.031 

0,015 

0,016 : 

0,016  ' 


0,65 

0,17 

0,17 

0,16 

0,16 

0.17 

0,16 

0.15 

0,16 

0,15 

0,19 

0,18 

0,19 

0,98 

0,68 

0,67  , 

0,07 


0,056 

0,010  1 

0,018 

0,020 

0.018 

0,018  . 

0,012  • 

0,018  I 

0,012  i 

0,013 

0,014 

0,018 

0,018 

0,022  i 

0,027 

0,027 

0,026 


0,020 
0,020 
0,014 
0,015 
0,014 
0,014 
0,015 
0,014 
0,013 
0,013 
0,014 
0,013 
0,013 
0,012 
0,011 
0,011 
0,012 


Eingesetzt  waren:  { 
Zugesetzt  wurden:  {  gjj^;^ 


3  280  kg 
985  „ 
740  „ 


Znsatz : 


[  Ferromangan  78°/oig 
Spiegeleisen  2,5°/oig 
l  Ferrosilicium  10°/oig 


164  kg 

60  „ 
80  „ 


294  ks 


Einsatz  f 

I 


fraues  Roheisen   .  9  600 
albirtes  Roheisen  3  940 
Coquillenbruch  .  .  1 350 


Ausbringen:  (  ™g« 


Blöcke  15130  kg 


410 


14  790  kg 


150«4kc 


15  640kjr 
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Art  ds, 


im  Martinofen. 


Loisy  erklärt  die  Leichtigkeit,  mit  welcher 
die  beiden  für  sich  allein  schwer  schmelzbaren 
Körper,  Eisenoxyd  and  Kalk,  zusammenschmelzen, 
mit  der  Bildung  einer  Verbindung  nach  der 
Formel  Fe,  03  R  und  stellt  durch  Versuche  fest, 
dafs  diese  Verbindung,  entgegen  der  nahe- 
liegenden  Annahme,  nicht  nur  keinen  Sauer- 

■  Atmosphäre  aufnimmt, 


sondern  bei  noch  so  wenig  reducirender  Klamme 
sehr  leicht  auf  eine  tiefere  Oxydationsstufe 
redncirt  wird.  Es  wird  dies  deutlich  aus 
folgenden  Proben:  Die  Flammen ftihrung  wurde 
dem  Schmelzer  überlassen,  der  so  arbeitete,  wie 
er  es  gewohnt  war.  Erz  und  Kalk  waren  55  Mm. 
nach  dem  Einsetzen  gerade  geschmolzen,  als  die 
erste  Probe  genommen  wurde. 


2. 
3. 
4 


Diesen  Wechsel  der  Zusammensetzung  zeigt 
die  Schaulinie  Figur  1  ;  die  Ordinalen  geben 
das  Verhältnifs  des  als  Oxyd  zu  dem  als  <  >xydul 
enthaltenen  Eisen.  Das  anfängliche  Verhältnifs 
wurde  aus  der  Analyse  der  Erze  berechnet. 

Bei  der  zweiten  nun  folgenden  Probenreihe 
(Figur  2)  wurde  die  Flamme  so  redueirend  als 
möglich  gehalten,  dafs  gerade  noch  die  ntfthige 
Hitze  zum  Einschmelzen  der  Erzkalkschlacke 
erreicht  wurde. 

Beendigung  des 
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Ran  sieht,  wie  leicht  die  Reduction  zu  Oxydul 
vor  sich  geht. 

Da  die  Verwendung  des  Erzes  den  Zweck 
hat,  die  Metalloide  des  Roheisens  so  rasch  als 
möglich  zu  oxydiren,  so  scheint  diese  leichte 
Redncirbarkeit  des  Eisenoxydes,  die  mit  einem 
Sanerstoffverlust  gleichbedeutend  ist,  auf  den 

XlLn 


ersten  Blick  nachtheilig.  Dafs  sie  auf  den  Ver- 
lauf des  Frischens  thatsachlich  keinen  Einflufs 
auBÜbt,  dürfte  mit  der  gleich  verlaufenden  Tem- 
peratur-Bewegung zusammenhangen.  Anderseits 
bietet  ein  Ceberwiegen  des  Oxyduls  den  Vor- 
theil, dafs  durch  dieselbe  Menge  —  sagen  wir 
Siliciums  —  eine  gröfsere  Menge  Eisen  aus 
dem  Oxydul  als  aus  dem  Oxyd  redncirt  wird, 
wahrend  der  Verbrauch  an  Kohlenoxyd  zur  Re- 
duction des  Oxydes  zu  Oxydul  nicht  fühlbar 
wird,  da  das  Gas,  wenn  nicht  durch  den  Sauer- 
stoff des  Erzes,  so  durch  den  der  Verbrennungs- 
luft verbrannt  wird. 

Der  Brennstoffverbranch  f.  d.  Tonne  Blöcke 
betragt  1,35  bis  1,7  cbm  Holz,  die  etwa  300  kg 
Kohlen  entsprechen. 

Der  Verbrauch  an  Roheisen  f.  d.  Tonne  Blöcke 

betrug   966,8  kg 

Das  Ausbringen  aus  den  Erzen   78,4  „ 

Der  Dolomitverbraach  f.  d.  Tonne  Blöcke  .  82,8  „ 

Der  Enrverbrauch   188,4  „ 

Das  Ausbringen  aus  den  Erzen  ergiebt  sich 
Bomit  zu  41  °/°- 

Augenscheinlich  unabhängig  von  den  Brüdern 
Goriainof  wurde  ein  ganz  ähnliches  Verfahren 
in  Pittsburg  ausgebildet,  über  welches  Ambros 
Monell  aus  Pittsburg  auf  der  Versammlung 
des  Iron  and  Steel  Institute  in  London  im 
Mai  1900  berichtet.*  Die  Oefen  fassen  40  t. 
Es  werden  3  t  Kalk  am  Boden  ausgebreitet, 
hierauf  10  bis  12  t  Erze  vom  Oberen  See  mit 
64  °/»  Eisen-,  0,1  Phosphor-,  3,0  Silicium-  und 
0,1  Mangan-Gehalt  eingesetzt.  Nach  ein  und 
einer  halben  Stunde  beginnen  die  Erze  zu 
schmelzen.  Nun  wird  flüssiges  Roheisen  zuge- 
gossen, welches  3,9  bis  4,1  Kohlenstoff,  0,5  bis 


0,8  Phosphor,  0,5  bis  0,9  Silicium,  o,8  bis 
0,9  Mangan,  0,04  bis  0,07  Schwefel  enthält. 
Die  Reaction  ist  lebhaft,  aber  nicht  stürmisch, 
da  die  Erze  nicht  ganz  geschmolzen  Bind.  Der 
Phosphor  wird  Behr  rasch  oxydirt;  die  auf- 
kochende Schlacke  fliefst  von  selbst  ab,  bis 
zu  8/io  'der  Gesammtmenge.    Etwa  eine  Stunde 

•  Vergl.  „Jahrbuch  für  das  Eisenhtttfc-nwesen'-, 
L  Band,  S.  282  bis  284. 
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nach  dem  Zugießen  des  Roheisens  enthalten 
Schlacke  and  Bad: 

SchUckc :  Barl : 

8iO,   20",  .        C  I-  2,5  > 

Fe   20-25  V     I'  0,04  „ 

P*Os  3-5    .      S  0,04  , 

CaO   20—25  „      Si  Sporen 

M«  

Die  Schlacke  ist  arm  an  Kalk,  daher  reich 
an   Eisen.    Der  weitere   Verlauf  gleicht   dem  j 
gewöhnlichen  Verfahren. 

Anzahl  der  Hitzen  in  Ü  Tagen    ....       10  —  18 

Stahlaushringen  in  6  Tagen   062—718  t  i 

8tahlblÖcke  pro  100  kg  Roheisen  .  .  .  101,8—103,1 

Hitze  7"  bi»  8»°  Uhr 


Zum  Schlüsse  wäre  noch  zu  bemerken,  dafs 
schon  im  Jahre  1900  im  Resiczaer  Stahlwerk 
der  OesterreichiBch-ungarischen  Staatseisenbahn- 
Gesellschaft  der  Roheisen-Erzprocef»  vom  Be- 
richterstatter mit  gutem  Erfolg  angewendet 
wurde  und  nur  das  Bedürfnifs,  die  Stahlerzeugung 
Uber  die  zur  Verfügung  stehende  Roheisenmenge 
zu  steigern,  die  ausgedehntere  Heranziehung  de« 
Schrottes  veranlafste.  Es  wurde  allerdings  mit 
dem  Einsetzen  des  Roheisens  nicht  bis  zum  Ein- 
schmelzen von  Kalk  und  Erz  gewartet  und  wird 
gerne  zugegeben,  dafs  diese  Methode  einen  Fort- 
schritt bedeutet.  „,  ...  

IT.  »>c#trn  \(l  flammt,  j  . 
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V.  Der  Hörder  Verein. 


Der  Hörder  Bergwerks-  und  Hütten  -  Verein  ,  Die  heutige  Actiengesellschaft  Hörder  Berg- 
in Hörde  i.  W.  zeigt  durch  eine  graphische  Dar-  |  werks-  und  Hätten- Verein  ist  aus  einem  im  Jahre 
Stellung  (Abbild.  1)  der  jahrlichen  Mengen,  die  er  1841  von  dem  Iserlohner  Industriellen  Hermann 
von  den  verschiedenen  Roh-  und  Halbstoffen  und  Diedrich  Piepenstock  erbauten  Puddel-  und  Walz- 
Fertigfabricaten  erzeugt,  und  die  Arbeiterzahl  werk  hervorgegangen ;  die  Hochofenanlage  besteht 
aus  den  50  Jahren  seines  Bestehens  in  hellem  zur  Zeit  aus  acht  grofsen  Hochöfen  mit  einer 
Lichte  die  charakteristische  Entwicklung,  die  er  Jahresleistung  von  430  000  t  Roheisen ,  einem 
Beit  einem  Jahrzehnt  eingeschlagen  hat.  Wahrend  j  Thomasstahlwerk,  das  Monatsrecorde  von  30000 1 
die  Erzeugung  der  Fertigfabricate  bis  zum  Jahre  Stahlblöcken  aufweist,  einem  Martinstahlwerk, 
1890  nur  langsam  gestiegen  ist  und  in  jenem  Jahre  dem  alten  Puddelwerk  und  großartigen  Walz- 
nur  etwa  78  000  t  betrug,  ist  sie  in  steilem  An-  Werksanlagen  aller  Art,  aufserdem  ist  neuerding« 
stieg  bis  zum  Jahre  1899  auf  nicht  weniger  als  noch  eine  Eisengiefserei  und  eine  grofse  Schmiede- 
rund 372  000  t  gestiegen,  sie  hat  sich  also  ver-  ;  presse  für  einen  Druck  von  2500  t  zur  Bearbeitung 
fünffacht,  während  gleichzeitig  die  Zahl  der  be-  1  der  schwersten  Schmiedestücke  hinzugekommen, 
schäftigten  Arbeiter  von  etwa  4700  auf  7600,  Die  in  einem  eigenen  Bau  von  gefälligem 
also  nur  um  drei  Fünftel  wuchs.  Aeulseren*    untergebrachte   Schaustellung  de.» 

Der  Hörder  Verein  hat  sich  von  jeher  dadurch  Hörder  Vereins,  von  der  Abbild.  2  einen  Theil 
ausgezeichnet,  dafs  er  bei  Einführung  der  neuesten  der  Innenansicht  giebt,  erstreckt  sich  in  erster 
Errungenschaften  der  modernen  Maasenerzeugung  Linie  auf  Walzwerksproducte;  wir  sehen  hier 
in  erster  Linie  stand.  Im  Herbst  1879  hat  das  wahre  Kunststücke  der  Walzwerksarbeit.  Zwei 
Werk,  gleichzeitig  mit  den  Rheinischen  Stahl-  zu  Spiralen  gebogene,  in  einer  Hitze  gewalzte 
werken  in  Jloiderich,  die  denkwürdigen  ersten  Stahlknüppel  von  50  mm  im  (ieviert  erreichen  nach 
Chargen  basischen  Flufseisens  erblasen,  im  Jahre  Angabe  des  Katalogs  abgewickelte  Längen  von  14«i 
1890  hat  es  den  ersten  in  Europa  erbauten  '  und  152  m;  ein  500  mm  hoher  Doppel -I- Träger 
Roheisenmischer  in  Betrieb  genommen;  auch  ist  i  besitzt  eine  Länge  von  24,6  m  bei  einem  Oe- 
der Hörder  Verein  neuerdings  bahnbrechend  in  wicht  von  3480  kg;  ein  gleichschenkliges  Winkel- 
der  Ausnutzung  des  GasUberschusses  der  Hoch-  '  eisen  von  40  mm  Schenkelbreite  hat  eine  auf- 
öfen  zum  directen  Betrieb  vorgegangen,  denn  ,  gerollte  Länge  von  121  m  bei  einem  Gewicht 
seine  ersten  Versuche  auf  diesem  Gebiete  datiren  !  von  362  kg,  ein  aufgerolltes  Flacheisen  von 
bereite  aus  dem  Jahre  1895.  Heute  besitzt  das  I  55  X  6  mm  i8t  167  m  lang  bei  einem  Gewicht 
Werk  fünf  grofse  Gasmotoren  von  3800  Pferde-  von  420  kg.  Wir  sehen  ein  Blech  von  22 l/»  ■ 
stärken,  welche  Drehstrom  von  3000  Volt  zur  Länge,  3,2  m  Breite,  17  mm  Dicke  bei  einem 
Verwendung  auf  dem  Stahlwerk  und  auf  den 
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Oewicht  von  9800  kg,  ein  gewalztes  Kesselblech 
besitzt  eine  Länge  von  25  m  bei  einem  Gewicht 
von  8150  kg,  einer  Breite  von  2,4  m  and  einer 
Dicke  von  17  mm;  andere  Bleche  gehen  iu  der 
Breite  bis  aber  4  m,  ao  ein  Randblech  von  5  mm 
Dicke  bei  einem  Durchmesser  von  4040  mm  and 
einem  gewicht  von  515  kg.  Ein  anderes  rnnd- 
geschnittenes  Kesselblech  be- 
sitzt bei  einer  Blechst&rke  von 
31,5  mm  und  einem  Gewicht 
von  3220  kg  einen  Durchmesser 
von  4020  mm.  Hieran  reihen 
sich  Bleche  von  allen  möglichen 
Dicken,  Längen  and  Breiten. 
Es  werden  bei  Blechstärken 
von  0,35  mm  noch  Längen  von 
4300  mm  erreicht.  Bleche  von 
I  mm  Stärke  sind  auf  9  m, 
solche  von  1,7  mm  auf  11  m, 
die  von  3,5  and  5  mm  auf  17 
besw.  21  m  ausgewalzt. 

Auch  vorzügliche  Kessel- 
»chweifsarbeiten,  wie  Land- und 
Schiffskesselböden ,  geprefete 
Theile  u.  s.  w.  werden  hier  ge- 
Migt  Riffel-,  Waffel-  und  Well- 
bleche walzt  das  Werk  in  den 
gröfsten  Abmessungen.  Ein 
Riffelblech  besitzt  bei  einer 
Blechstärke  von  4,5  mm  und 
einer  Breite  von  1350  mm  eine 
Länge  von  1 1  m,  ferner  Ut  ein 
Waffelblech  von  1 ,5  mm  Stärke, 
1350  mm  Breite  und  8  m  Länge 
vorhanden.  Die  Träger  werden 
in  allen  Profilen  des  Normal - 
prohlbuches  in  Abschnitten, 
nach  Gattungen  geordnet,  vor- 
geführt, manche  andere  Special- 
profile sind  dazwischen  ein- 
gereiht. 

Das  Werk  hat  als  erstes 
unter  den  deutschen  Werken  die 
Herstellung  von  gewalztem 
Schiffbaumaterial  in  sein  Pro- 
gramm aufgenommen  und  hat 
das  letztere  in  neueren  Jahren 
durch  die  Anlage  der  Schmiede- 
preste  und  Stahlformgiefserei 
vervollständigt.  Die  ausgestell- 
tes Schiffswellen  der  verschiedensten  Art  beweisen 
die  hohe  Stufe  der  Leistungsfähigkeit,  die  das 
Werk  auf  diesem  Gebiete  schnell  erreicht  hat. 
Gin  hervorragendes  Stück  ist  eine  Drittel-Sehiffs- 
korbelwelle  von  500  mm  Schaftstärke  und  880  mm 
Flantschendurchmesser  bei  800  mm  Kurbelhalb- 
messer, mit  einem  Gesammtgewicht  von  16  t,  und 
dazu  gehörig  eine  Propellerwelle  von  8,8  m 
Länge,  500  mm  Schaft-  und  880  mm  KnpplungB- 


darchbohrt  und  hat  ein  Gewicht  von  12  t. 
Unter  den  Stahlformgafs  -  Gegenständen  ragen 
ein  Converteriing  für  den  eigenen  Gebrauch  mit 
einem  Gewicht  von  18  493  kg  und  ein  Hinter- 
steven besonders  hervor;  letzterer,  welcher  mit 
Ruder,  Schraube,  Propellerwelle  and  Steven- 
rohr vollständig  zusammengestellt  ist,  bildet  das 
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Die  Welle  ist  vollständig 


Abbildung  l. 

Graphische  Darstellung  der  Entwicklung  des  Hördrr  Verein*. 


schwerste  und  complicirteste  Stück  der  Hörder 
Ausstellung  (29  t).  Steven,  Rader,  Schraube 
and  Verschlafsrohr  sind  aas  Stahlformgafs,  die 
Schraabenwelle  ist  ans  weichem  Siemens-Mar\>  n- 
Stahl  geschmiedet.  Ferner  heben  wir  unter  en 
StahlfornignCs-Stttcken  noch  die  äufserst  sauberen 
Zahnräder  und  Kammwalzen  sowie  die  Ventil- 
gehäuBe  für  Druckpumpen  hervor,  welch  letztere 
zeigen,  dal's  man  auch  mit  dünnwandigen  Gegen- 
ständen sehr  put  fertig  wird.    Sehr  vollständig 
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ist  auch  die  Ausstellung  von  Eisenbahomaterial : 
Radsätzen,  Schienen-  and  Oberbau  -  Material, 
Scheibenrader,  Locomotivbandagen  and  Tiegel- 
stahl.  Wagenachsen,  StahlgarBradaternen  u .  s.  w. ; 
aoch  sind  zu  erwähnen :  Modelle  zweier  eigener 


erhalten  haben.  Die  Aufbaue  von  kaltverbogenen 
Profileisen,  ferner  die  zahlreichen  Materialproben, 
als  Zerreifs-  and  Biegeproben,  sowie  Bruchstücke 
zeigen,  dafs  anter  der  Massen fabrieation  die 
Qualität  nicht  gelitten  hat.     Die  Proben  sind 


Abbildung  2. 

Tlicil  der  Innenansicht  der  Ausstellung  des  Hürder  Vereins. 


Schieneiistolsverhindnngen.  Bei  dieser  Gelegen- 
heit sei  auch  der  Eisenbahnschiene  Profil  Ha 
der  prenfsischen  Staatsbahn  von  76  m  Lange 
gedacht,  welche  die  unter  der  Kuppel  des  Pavillons 
ausgestellten  Gegenstände  umspannt.  Dieselbe 
ist  aus  einem  Stück  gewalzt  und  kaltgebogen ; 
sie  besitzt  ein  Gewicht  von  3116  kg. 

Ferner  zeigt  das  Werk  zwei  beschossene 
Deckpnnzerhleche  ans  Stahl,  die  sich  sehr  gut 


durchweg  ausgezeichnet,  obwohl  sie  ohne  Zweifel 
Dnrchschnittsproben  aus  dem  Betriehe  sind. 

Auf  den  Seitenwftnden  der  Halle  deuten  die 
i^nerproflle  der  Schächte  Schleswig  und  Holstein 
den  Kohlengrubenfelder-Besitz  der  Gesellschaft  an  j 
die  Jahresforderung  beider  Gruben  ist  gegen- 
wärtig schon  auf  etwa  400  000  t  Kohlen  ge- 
'  stiegen,  die  zum  Theil  zur  Koksbereitung,  zum 
Theil  direct  verwendet,  zum  Theil  auch  in  Form 
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von  Stückkohlen  and  Nässen  an  Dritte  verkauft 
«erden.  Ihre  Erze  gewinnt  die  Gesellschaft 
zun  Tbeil  aas  eigenen  Eisensteingruben  in 
Westfalen,  im  Harz,  im  Siegerlande  and  in 
Nassau;  nenerdings  hat  sie  sich  anch  an  Minette- 
eniberi,  und  zwar  an  der  Grabe  Reichsland  in 


Lothringen,  betheiligt.  Die  Hütte  verfügt  über 
nicht  weniger  als  220  Wohnhäuser  für  Beamte 
and  Arbeiter  mit  762  Einzelwohnangen ,  auch 
können  nnverheirathete  Arbeiter  in  einer  grol'sen, 
dem  Werk  gehörigen  Arbeitercaserne  Unter- 
kunft finden. 


VI.  Buderussche  Eisenwerke. 


Das  Werk  hat  einen  eigenen  Pavillon  er- 
richtet, der  in  Form  eines  Kuppelbaues  mit 
arnchliefsenden  Hallen  and  Thürmchen  ganz  aus 
eigenen  Schlackensteinen  erbaut  ist  und  dessen 
Kappel  selbst  unter  Verwendung  von  Cement 
eigener  Herstellung  aus- 
geführt ist  (Abbildung  1). 
Beachtenswert!*  ist  nicht  nur 
die  Festigkeit  der  Schlacken- 
steine, sondern  auch  die  gute 
und  leichte  Bearbeitungs- 
fähigkeit  der  Steine ;  für  den 
ßan  sind  trotz  seiner  vielen 
Formen  and  Gewölbe  nur 
Steine  normalen  Formats 
geliefert  und  diese  selbst, 
sowie  die  Aufschriften  von 
Hand  gehauen.  Der  ganze 
Pavillon  ist  in  dem  Sinne 
ein  interessanter  Ausstel- 
lungsgegenstand ,  dafs  da- 
durch die  heutige  Leistung 
der  Buderusschen  Eisen- 
werke in  der  Verwerthung 
der  granulirten  Hochofen- 
schlacke für  Zwecke  des 
Bauwesens  vorgeführt  wird. 

Den  einzelnen  Betriebs- 
abtheilungen entsprechend 
bringt  die  Ausstellung  die 
Erzeugnisse  derselben  in  ver- 
schiedener Anordnung  zur 
Anschauung. 

Der  Bergbau  wird  durch 
eine  Zusammenstellung  der 
Roth-,  Braun-  und  Mangan- 
Eisensteine  eigener  Förde- 
rung in  kleinen  Handproben 
mit  Angabe  ihrer  chemischen 
Zusammensetzung  und  ihrer 
Herkunft,  sowie  in  Gruppen 
aas  grofsen  Erzstufen  bestehend,  vorgeführt. 
Auch  haben  hier  Erzstufen  aus  den  Fürst I.  Solros- 
Braonfelsschen  Gruben  und  solche  von  der  Braun- 
eisenstein-Gewerkschaft Oberrosbach  bei  Fried- 
berg Platz  gefunden.  Grubenrisse  und  gröfsere 
Karten  von  den  Grubenfeldern  vervollständigen 
das  Bild  des  nassauischen  Elsensteinbergbaue*. 


Die  Hochofen  werke  stellen  in  gröfseren 
Haufwerken,  sowie  in  Handproben  mit  Angabe  der 
chemischen  Analyse  die  weit-  und  wohlbekannten 
nassauischen  RoheiBensorten  in  Giefsereiroheisen 
„Marke  Badems1*  sowie  in  Weilseisen  zu  Giefserei- 


Abbildong  1.    Budernsschc  Eisenwerke. 

und  Hartgufszweckeu  aus.  Die  Roheisenproductiou 
hat  sich  in  dem  letzten  Jahrzehnt  besonders  der 
Herstellung  von  Giefsereiroheisen  zugewandt, 
nachdem  sich  diese  Marke  in  Technik  nnd  Handel 
wegen  ihrer  vortrefflichen  Eigenschaften  seit 
langer  Zeit  einen  festen  Platz  erworben  hat. 
Vom  Ende  der  70er  Jahre  vorigen  Jahrhunderts 
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au  produciren  die  den  Gebr.  ßuderus  gehörigen  Füllung  des  Ofens  ersichtlich  zu  machen.*  Wenn 

Hochofen  werke  Giefsereiroheisen  inWettbewerb  mit  die  hieraus  über  die  Vertheilung  der  Materialien 

den  besten  schottischen  Marken.   In  jenen  Jahren  im  Ofen  zu  ziehenden  »Schlüsse  auch  nur  unter 

betrug  die  Tagesleistung  ungefähr  35  t.    Der  steter  Berücksichtigung  der  eigenen  Beobachtung 

zuletzt  gebaute  Hochofen  der  Buderusschen  Eisen-  im  Betriebe  für  den  Hochofenmann  Werth  haben 

werke  hat  eine  tägliche  Production  von  95  t,  können,  so  erhalten  die  sonst  nur  in  der  Vor- 

in  Eiuzelleistungen  100  t  und  mehr  bei  Ver-  Stellung  möglichen  Erwägungen  über  die  lie- 

wendung  nur  einheimischer  Eisensteine;  er  ist  wegung  der  Materialien  im  Hochofen  durcb  den 

in  einem  Modell  in  '/i  '.  natürlicher  Gröfse  aus-  Augenschein  einen  festen  Anhalt  und  damit  eine 

gestellt.    Die  Bauart  des  Ofens  zeigt  bei  all-  dankenswerthe  Unterstützung.    Die  Veranlassung 

gemein  bekannten  <  «Instructionen  die  Eigenthüm-  zur  Construction  der  doppelten  Gichtverschliisse 


Ahliildung1  2.    Doppelter  < iichtverschlufs  der  Buderusscbrii  Eisenwerke  in  Wetzlar. 


lii  hkt  it,  dal's  die  Gegeud  der  Windformen  nicht, 
wie  sonst  vielfach  üblich,  ganz  vom  Blcchpanzer 
eingeschlossen  ist,  sondern  dafs  hier  nur  das 
nfenmauerwei'k  von  einer  senkrechten  und  wage- 
rechten Verankerung  gehalten  wird,  um  den  Ofen 
hier  leicht  zugänglich  zu  machen;  ähnlich  ist 
die  Verankerung  des  Stichluches  durchgeführt. 
Bei  Störungen  im  Ofenbetrieb  ist  diese  Anordnung 
von  Bedeutung.  Eine  gröfsere  Nenernng  ist  die 
am  Modell  angebrachte  Belichtung,  welche  nach 
eigener  Ootistnietion  in  dem  den  Budcrosscheti 
Eisenwerken  patentii  ten  doppelten  Gichtverschluls 
D.  K.-P.  Nr.  li>o.{H)  ausgeführt  ist,  sowie  die 
Theilung  und  der  Abschlufs  des  Modells  durch 
eine  Olasplatte,  um  .Ii*-  Art  der  Bcsricbtung  und 


wurde  durch  die  immer  mehr  in  den  Vorder- 
grund tretende  Verwendung  der  Hoehofengichtgas- 
in  Gasmotoren  gegeben.  Der  am  Modell  und  in 
Zeichnung  vorgeführte  Verschlnfs  ist  seit  Herbst 
vorigen  Jahres  im  Betrieb  nnd  arbeitet  zur  voll- 
kommsten  Zufriedenheit;  er  vormeidet,  soweit 
es  überhaupt  möglich  ist,  jeden  Gasverlust.  Ein 
zweiter  doppelter  Verschlnfs  D.  R.-J'.  Nr.  123  5'»* 
(Abbild.  2),**  welcher  in  der  Ausstellung  in  Zeich- 
nung aushängt  und  an  anderer  Stelle  durch  die 
Finna  Heinrich  Stahler  in  Niedorjontz  unH 
Weidenau,  welche  das  alleinige  Ansfühninersreoht 


•  Vergl.  ..Stuhl  und  Kinen*  1901  Nr.  1»;  S.  MKS. 
*•  ..Verirl.  auch  ..Stahl  und  Kisrn"  VMU  Nr.  3  S.  1W. 


Digitized  by  Google 


15.  Juni  1902. 


Rheinisch -  Westfälische  Industrie- Ausstellung ■ 


65« 


ScbUckenuni  I 
TrockcDlr.»niiu<>lif  I 


der  patcntirten  GichtverschlÜBsc  übernommen  hat, 
ausgeführt  wird,  vermeidet  nicht  nur  jeden  Gas- 
verlust beim  Gichten,  sondern  gestattet  in  Wett- 
bewerb mit  den  amerikanischen  mechanischen 
Begichtungseinrichtungen,  besonders  in  Verbindung 
mit  Seilbahnfördernng,  die  denkbar  schnellste 
Beschickung  der  Hochöfen.   Unter  Beibehaltung 
der  für  deutsche  Verhältnisse  aasgeprobten  Gicht- 
verschlUsae   mit  Langenscher 
<  Hocke  oder  Parryschem  Trich- 
terbietet dieser  Verschlufs  mehr 
liewihr  filr  Einhaltung  der  be- 
absichtigten Vertheilnng  der 
Rohmaterialien  an  der  Gicht  als 
<lie  amerikanische  selbstthätige 
Beschickungsvorrichtung.  Der 
in  der  Hochofenabtheilung  noch 
in  naturgetreuer  Ausführung 
vorgeführte  Oowper-Rost,  durch 
lK  R.  G.  M.  Nr.  156  3Ü5  den 
Boderusschen  Eisenwerken  ge- 
schützt,   hat  sich    in  mehr- 
jährigen  Betrieben  nicht  nur 
auf  diesen,  sondern  auch  auf 
rheinisch  -  westfälischen  Hoch- 
"fenwerken    vollkommen  be- 
wahrt.   Durch  den  bei  dieser 
•  onstruction  überall  beachteten 
Grundsatz,  der  Ausdehnung  des 
«iofseisens   bei  der  Erhitzung 
genügenden  Spielraum  zu  geben 
und  ohne  Verschiebung  der  ein- 
zelnen Theile  die  richtige  Lage 
'ies  ganzen  Rostes  zu  sichern, 
ist  die  Herstellung  eines  dauer- 
haften Rostes  vollständig  er- 
reicht worden.    Es  ist  damit 
lern   Gufseiseu    seine  natur- 
scemäfse  Ueberlegenheit  gegen- 
über den   feuerfesten  Steinen 
bei  Beanspruchungen  auf  Bie- 
ffungsfestigkeit  wiedergegeben 
worden.  Die  Herstellung  dieser 
Roste  wird  eine  Special itat  der 
Giefserei  der  Biideru*- 
hen  Eisenwerke  bilden. 
Neuerdings  sind  die  Buderus- 
Eisenwerke  auch  dazu 
'(hergegangen,  einen  Theil  ihres 
Roheisen»  selbst  zu  verarbeiten. 
il*m  Zwecke  eine  Bührengielserei 


den  Normen  des  Verein*  deutscher  Portland- 
Gementläbricanten  entsprechen.  Die  Buderus- 
schen  Eisenwerke  haben  sich  wesentlich  der 
Fabrication  des  Eisen  -  Portland  -  Cementes  zu- 
gewandt, ohne  die  des  Portland -Cementes  auf- 
zugeben und  zwar  in  der  Ueberzeugung,  damit 
einem  lange  in  der  Cementindnstrie  vorbereiteten 
Fortschritt  die  zeitgemafse  Folge  gegeben  zu 
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Abbildung  3.    Arbeitsweise  .1er  Budernsgchen  Eisenwerk»' 
für  Eisen  -  PortJandcement. 


Sie  haben  y.u 
mit  einer  jähr- 
lichen Leistungsfähigkeit  von  3i>  000  t  errichtet; 
«ie  ist  vor  kurzem  in  Betrieb  gekommen  und 
zei^t  ihre  Erzeugnisse  in  einem  gefälligen  Aufbau. 

Bas  Portland- L'e me n  t  w er  k  stellt  seine 
Krzengnisse  in  den  einzelnen  Eabricationsstufen 
von  den  Rohmaterialien  —  granulirte  Hoch- 
ofenschlacke und  Kalkstein  -  bis  zum  Fertig- 
product:  _  Portland  -  Gemen  t*  und  ..  Eisen-l'ort- 
];md-(  ement"  aus.  Beide  'emente  sind  I'ori- 
jünd-Leuieute,   welche   in    ihren  Eigenschaften 


haben.  Ks  ist  bekannt,  dals  der  nach  dem  bis- 
herigen Verfahren  hergestellto  Portland-Cement, 
um  verbranchslertig  zu  sein,  in  den  allermeisten 
Fällen  Zusätze  zur  Regelung  seiner  Eigenschaften 
und  oft  längeres  Lagern  zur  Erreichung  der 
normengcinäl'sen  Volumenbeständigkeit  bedarf. 
Diese  regeluden  Zusätze  sind  von  dem  die 
deutsche  Geinentfabrication  beherrschenden  Verein 
deutscher  Portland  -  Gementfabricanten  auf  2  °/o 
bemessen.  Mit  dem  Festhalten  dieser  engen 
Begrenzung  solcher  Zusätze,  welche  allerdings 
iti   Wirklichkeit    von   seinen   Mitgliedern  nicht. 
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immer  eingehalten  igt,  hat  sich  dieser  Verein 
bisher  einen  Fortschrittes  and  eine«  Vortheiles  in 
der  Fabrication  begeben.  Dieses  Verfahren  erscheint 
nicht  gerechtfertigt,  nachdem  Dr.  Michaels  and 
Prof.  Tetmajer  schon  seit  Jahren  durch  in 
wissenschaftlicher  Weise  ausgeführte  Versuche 
bewiesen  haben,  dafs  gröbere  Zusätze  von 
Stoffen  mit  Verbindung« fähiger  Kieselsäure,  zu 
welchen  besonders  fein  gemahlene  grannlirte 
Hochofenschlacke  gehört,  geeignet  sind,  Portland- 
Cemente  zu  verbessern.  Solche  Cemente  zeigen 
auf  die  Dauer  wachsende  Festigkeiten  und  sind 
derart  volumenbeständig ,  dafB  ein  längeres 
Lagern  für  die  meisten  Bedürfnisse  des  Bau- 
gewerbes nicht  nöthig  ist. 

Im  Gegensatz  zu  dem  Verein  deutscher 
Portland-Cementfabricanten  hat  sich  die  Eisen- 
Portland-Cementfabrication  die  Ergebnisse  dieser 
Versuche  genannter  Forscher  zu  nutze  ge- 
gemacht und  damit  unzweifelhaft  einen  Fort- 
schritt in  der  Portland-Cementfabrication  erzielt. 
Eisen- Portland -Cement  wird  heute  hergestellt, 
indem  in  einem  eigens  zu  diesem  Zweck  aus- 
gebildeten Verfahren  zunächst  Portland-Cement- 
klinker  erzeugt  und  diesem  dann  ein  der  Natur 
der  Klinker  angepafster  Zusatz  von  fein  ge- 
mahlener granulirter  Hochofenschlacke  gegeben 
wird.  Der  Fortschritt  dieser  Fabrication  geht 
schon  daraus  hervor,  dafs  der  Verein  deutscher 
Eisen-Portland-Cementwerke,  der  sich  inzwischen 
zur  Förderung  der  Interessen  dieser  Fabrication 
gebildet  hat,  die  in  den  Normen  vorgesehene 
Zug-  und  Druckfestigkeit  von  1 6  kg  bezw. 
160  kg  auf  18  kg  bezw.  180  kg  für  Eisen- 
Portland  -  Cement  erhöhen  konnte,  während  der 
Verein  deutscher  Portland  •  Ceraentfabricanten 
diesem  Schritt  bisher  nicht  gefolgt  ist. 

Die  Arbeitsweise  für  den  Eisen-Portland- 
Cement  aof  den  Badenischen  Eisenwerken  ist 
zeichnerisch  auf  einem  ausgehängten  Blatte  in 
ihren  Grundzfigen  dargestellt,  das  wir  in  Ab- 
bildung 3  wiedergeben ;  es  ist  dabei  der  gröfste 
Werth  darauf  gelegt,  dafs  von  der  Einführung 
der  Rohmaterialien  —  grannlirte  Hochofenschlacke 
und  Kalkstein  —  in  die  Rohmüble  bis  zum  Ab- 
sacken des  fertigen  Cemente  an  den  Silos  jeder 
Eingriff  der  unzuverlässigen  Handarbeit  in  den 
Fabricationsgang  ausgeschlossen  wird.  Alles 
Abtheilen  und  Mischen  der  Roh-  und  Fertig- 
stoffe geschieht  durch  maschinelle  Einrichtungen, 
deren  Regelung  nur  dem  leitenden  Beamten  unter- 
steht.   Auf  diese  Weise  ist  es  gelungen,  einen 


vorzüglichen  Cement  herzustellen,  welcher  die 
durchschnittliche  Güte  des  gewöhnlichen  Portland- 
Cementes  iiborsteigt.  Auf  der  Ausstellung  ist 
Eisen-Portland-Cement  „Marke  Buderus"  zu  der 
Kuppel  des  Pavillons,  zu  dem  Fufsboden  nnd 
dem  in  der  Mitte  befindlichen  Wasserbecken  des 
Springbrunnens  verwendet.   Zu  den  ausgelegten 

i  schriftlichen  Zeugnissen,  welche  die  Verwendung 
des  Eisen-Portland-Cements  zu  allen  möglichen 
Zwecken  der  Bautechnik  und  der  Cementwaaren- 
Industrie  bekunden,  gesellen  sich  die  ausgestellten 
Cementwaaren  als  Treppenstufen,  Cementflieseu. 
gekuppte  Bodenplatten,  Cementrohre  von   1  m 

,  Durchmesser  herab  bis  zu  0,075  m  Durchmesser. 
Dachziegel  u.  s.  w.  Sämnitliche  Fabricate  sind 
von  den  Abnehmern  des  Eisen-Portland-Ceinent* 
geliefert  und  ein  Theil  derselben  zu  einem  Aufbau 
verwendet,  auf  welchem  Rohmaterialien,  Zwischen- 
nnd  Fertigproducte  des  Cementwerks,  sowie  die 
aus  dem  Cemente  hergestellten  Probekörper  ihre 
Aufstellung  finden.  —  Ein  Apparat  mit  direeter 
Belastung  auf  die  Zugkörper,  hergestellt  in 
Mischung  mit  Normalsand  1:3,  weist  die  hohe 
Zugfestigkeit  des  Eisen-Portland-Cements  nach; 
der  Zugkörper  trägt  bei  einem  Querschnitt  von 
5  qcm  150  kg.  Die  sonst  üblichen  Apparate 
zur  Prüfung  der  Zug-  und  Druckfestigkeit  von 
normengem äfs  hergestellten  Probekörpern  sind  zor 
Benutzung  ebenfalls  ausgestellt. 

Eisen-Portland-Cement  unterliegt  hier  zum 

'  erstenmal   auf  einer  grofsen  Ausstellung  der 

i  allseitigen  Benrtheilung.  Seine  Namengeb  ung 
soll  sowohl  seine  gute  Festigkeit  als  auch  seinen 
engen  Zusammenhang  mit  der  Eisenindustrie 
andeuten.  Der  Verein  deutscher  Eisenhhtten- 
leute  hat  seine  ersten  Schritte  in  die  Oeffent- 
licbkeit  unterstützt  in  Erkennung,  dafs  mit  dieser 

i  Verwerthung  der  Hochofenschlacke  ein  Weg  ein- 
geschlagen ist,   bei  dessen  richtiger  Verfolgung 

;  dem  Eisenhüttengewerbe  eine  neue  wirtschaft- 
liche Stütze  geboten  ist.    Der  Verein  deutscher 

I  Eisen  -  Portland  •  Cementwerke ,  dem  auch  die 
Buderusschen  Eisenwerke  angehören,  bat  «ich 
ebenso,  wie  der  Verein  deutscher  Portland-Cement- 
fabricanten zur  Aufgabe  gemacht,  in  einer  nn- 

.  abhängigen  Versuchsanstalt  die  Cemente  seiner 
Mitglieder  auf  ihre  vorgeschriebene  Herstellnnir 
und  normengemäfse  Eigenschaften  zu  prüfen,  so 
dafs  den  Abnehmern  des  Eisen-Portland-Cements 
die  möglich  gröfste  Gewähr  für  eine  in  ihrer 
Verwendung  vorteilhafte  und  gleichmäßige 
Waare  geboten  ist.  — 


VII.  Das  Osnabrücker  Geleisemuseum. 


Als  im  Jahre  1893  auf  Veranlassung  des 
deutseben  Reichscommissars  der  Georgs-Marien- 
Bergwerks-  nnd  Hütten  -  Verein  zn  Osnabrück 
sein,  die  geschichtliche  Entwicklang  des  Eisen- 


bahngeleises  veranschaulichendes  Oeleiaeninseoa 
in  Chicago  zur  Ausstellung  brachte,  wurden  dem 
Werke  und  seinem  Leiter  dafür  hervorragende 
Anerkennungen  zu  theil.  Die  Jury  begründete  die 
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Ertheilnng  eines  Preises  für  die  „bewunderns- 
\rerthe  Sammlung "  damit,  dafs  diese  „von  grofsem 
Werthe  sei  sowohl  des  historischen  Interesses 

für  die  fernere  Entwicklung  des  Eisenbahn-Ober- 
baues gewähre1*.  Der  Chef  der  Ausstellungs- 
Abtheilung  für  Verkehrswesen,  Ingenieur  Willard 
A.  Smith,  fühlte  sich  ausserdem  gedrungen,  in 
einem  an  den  Schöpfer  des  Geleisemuaeunis,  Com- 
merzienrath  Haarmann,  gerichteten  Schreiben 
diesem  noch  den  besonderen  Dank  der  Colum- 
bischen  Ausstellung  und  der  Eisenbalm-Ingenieure 
Amerikas  auszusprechen  für  die  bewunderns- 
würdige geschichtliche  Sammlung,  die  nicht  nur 
durch  ihre  erstaunliche  Vollständigkeit,  sondern 
auch  durch  die  ausgezeichnete  Anordnung  den 
einsichtigen  Besuchern  dauernd  Anlafs  zu  lobender 
Besprechung  biete.  Man  kann  den  Zweck  und 
die  Bedeutung  des  Osnabrttcker  üeleisemoBeums 
nicht  besser  darlegen,  als  indem  man  aus  dem 
erwähnten  Schreiben  auch  noch  auf  diejenigen 
Ausführungen  hinweist,  in  denen  gesagt  wird, 
dafs  jene  Sammlung  die  nachdrücklichste  Bekräf- 
tigung des  Rufes  bethatige,  den  die  Deutschen 
in  Bezug  auf  zielbewufstes  und  gründliches  Ar- 
beiten geniefsen.  Es  wird  als  ein  nicht  genug 
anzuerkennendes  Verdienst  bezeichnet,  dafs  in 
dem  Geleisemuseum  mit  so  grofser  Sorgfalt  die 
geschichtliche  Genauigkeit  gewahrt  sei,  so  dafs 
diese  Betheiligung  in  au fseror deutlichem  Mafse 
gerade  zu  der  Erfüllung  des  Zweckes  der  ameri- 
kanischen Ausstellung  beitrage,  erzieherisch  zu 
wirken,  indem  da»  Museum  durch  die  Kenntnifs 
dessen,  was  Andere  vordem  auf  dem  Gebiete  des 
Eisenbahn-Oberbaues  geleistet  haben,  eine  Richt- 
schnur biete,  aus  welcher  man  in  den  betheiligte n 
Kreisen  wesentlichen  Nutzen  ziehen  werde.  Es 
kann  daher  nur  als  ein  aufserordentüch  glück- 
licher Gedanke  bezeichnet  werden,  dafs  der  Aus- 
schuf»  der  Düsseldorfer  Ausstellung  es  sich  hat 
angelegen  sein  lassen,  einen  Auszug  des  Osna- 
brücker Geleisemuseums  auch  bei  dieser  unsere 
Verkehrstechnik  in  so  eindrucksvoller  Weise  um- 
fassenden Veranstaltung  zur  Schau  bringen  zu 
lassen.  Der  Georgs -Marien -Verein  hat  der  an 
ihn  gerichteten  Alfforderang  entsprechend  in 
dem  neben  der  Halle  der  Vereinigten  Waggon- 
und  Locomotiv-Fabriken  errichteten  Pavillon  eine 
Auswahl  seiner  Sammlungen  zusammengestellt, 
die  nicht  nur  das  höchste  Interesse  der  zunächst 
berufenen  Fachkreise,  sondern  auch  aller  den 
Einrichtungen  unseres  modernen  Verkehrswesens 
ihre  Aufmerksamkeit  schenkenden  Besucher  er- 
wecken mufs. 

Hangt  ja  doch  von  der  Beschaffenheit  des 
(releises  unserer  Eisenbahnen  in  erster  Linie 
nicht  nur  die  ganze  Sicherheit,  sondern  in  Ver- 
bindung damit  such  die  Schnelligkeit  der  Fahrt 
und  die  höchste  Grenze  der  zulässigen  Belastung 
ah.  Bei  den  Versuchen  der  Studiengesellschaft 
für  elektrische  Schnellbahnen  hat  man  vor  allein 


I  auf  die  Verstärkung  des  Eisenbahn  -  Oberbaues 
j  Bedacht  nehmen  müssen,  und  von  der  Reise  des 
Prinzen  Heinrich  in  Nordamerika  ist  durch  den 
|  Berichterstatter  der  Kölnischen  Zeitung  bekannt 
geworden,  dafs  man  den  aus  besonders  schweren 
1  Wagen  bestehenden  Zug  stellenweise  Aber  weite 
!  Umwege  seinen  Bestimmungszielen  zuführen  mnfste, 
I  weil  der  Eisenbahn -Oberbau  der  kilometrisch 
kürzesten  Strecken  vielfach  nicht  für  genügend 
zuverlässig  erachtet  wurde.    War  in  Chicago 
durch  das  Osnabrücker  Gelelsemuseum  gewisser- 
mafsen  die  ganze   chronologische  Entwicklung 
des  Eisenbahn -Oberbaues  zur  Darstellung  ge- 
bracht, so  zeigt  die  in  Düsseldorf  vorgefahrte 
Sammlung  eine  dem  sachlichen  Zweck  zweifel- 
los zum  erheblichen  Vortheil  gereichende  Be- 
schränkung, da  aufser  den  die  ältesten  Knnst- 
strafsen  und  Eisenbahnbauten  veranschaulichen- 
den Mustern  die  vorgeführten  Systeme  aus- 
schließlich diejenigen  Constructionen  darstellen, 
welche  gegenwärtig  in  allen  Culturländern  der 
Welt  für  die  normale  Ausrüstung  der  am  voll- 
kommensten ausgestatteten  Hauptbahnen  im  Be- 
triebe verwendet  werden.    Dem  Zweck  seiner 
Betheiligung  entsprechend,  hat  der  Georgs-Marien - 
I  Verein  nicht,  wie  die  anderen  grofsen  Hütten- 
gesellschaften von  Rheinland  -Westfalen ,  hier 
seine   industriellen  Leistungen   in  glänzendem 
Gewände  zur  Geltung  gebracht,  Bondern  er  hat 
sich  begnügt,  in  einem  bescheidenen,  doch  nicht 
ohne  künstlerischen  Geschmack  ausgeführten  ein- 
fachen Holzbau  von  übrigens   nicht  unerheb- 
lichen Dimensionen  (47  m  Länge  und  25  m  Breite) 
I  in  einer  trotz  ihrer  an  sich  nüchternen  Be- 
j  schaffenheit  das  Auge  immerhin  fesselnden  An- 
ordnung der  seiner  Sammlung  entnommenen  Stücke 
ein  übersichtliches  Bild  des  heutigen  Standes 
des  Geleisebaues  zu  liefern.    Dafs   dabei  die 
Leistungen  des  Alterthums  auf  diesem  Gebiete 
I  gewissermafsen  zum  Vergleich  herangezogen  sind, 
erhöht  den  Eindruck  des  Ganzen  nicht  unwesent- 
lich, insofern  dadurch  dem  Beschauer  ebensowohl 
der  Abstand  in  der  Beanspruchung  der  alten 
Kunststrafsen  und  ersten  Eisenbahnen  als  auch  das 
hohe  Mafs  des  Fortschritts,  welchen  die  Technik 
der  Gegenwart  aufweist,  offenbar  werden.  Wenn 
man  die  Halle  des  Georgs-Marien-Vereine  betritt, 
so  stöfst  man  gleich  am  Eingange  auf  ein  Stück 
!  eines  römischen  Bohlen weges,  von  Tacitus  „Pontes 
longi"  benannt,  welcher  um  das  Jahr  5  vor 
Christi  Geburt  von  Domitius  als  etwa  17  km 
langer  römischer  Heer  weg  durch  das  Dieven - 
moor  bei  Osnabrück  erbaut  wurde  und  jetzt 
von  einer  bis  zu  2  m  dicken  Moordecke  über- 
wachsen ist.     Das   in  Düsseldorf  ausgestellte 
i  Stück  ist  im  Jahre  1892  ausgegraben  worden. 
|  Von  dem  Podium  am  Eingange  der  Halle  in 
|  die  letztere  hinabsteigend,  findet  man  sodann 
das  Muster  eines  ursprünglichsten,  aus  dem  16. 
:  Jahrhundert  stammenden  hölzernen  Geleises  mit 
|  Weichen  und   Wagen,   wie  es  in  entlegenen 
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(legenden  Ungarns  noch  unlängst  als  (iruben- 
bahn  in  Gebrauch  gewesen  sein  soll.  Links 
davon  liegt  ein  Stück  der  im  Jahre  177ti  von 
Merthyr-Tydfll  nach  Aberdare-Jnnction,  Südwales, 
erbauten  ersten  Eisenbahn  ans  gufseisernen 
Winkelschienen  auf  steinernen  Unterlagen,  woran 
«ich  dann  zwei  andere  der  ältesten  englischen 
Eisenbahnconstructionen  reihen,  darunter  die- 
jenige der  ersten  Locomotivbahn  von  Stockton 
nach  Darlington,  auf  welcher  bekanntlich 
Stephenson  1H27  die  berühmte  Probefahrt  mit 
seiner  Maschine  „Hocket"  ausführte.  Auf  der 
rechten  Seite  der  Halle  sind  Musterstücke  der 
iiitesten  deutschen  Kisenbahnen  Nürnberg  —Fürth, 
Leipzig  —  Dresden  und  Berlin  —  Potsdam  vor- 
geführt, womit  alsdann  die  Illustration  zu  der 
illtesten  Geschichte  der  Eisenbahnen  abschliefst. 
Alle  diese  Stücke,  und  das  sei  besonders  her- 
vorgehoben,   sowie   auch    die   sämmtiicheo  der 


-;a  


i 
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Württemberg  und  Preufsen  in  Verwendung 
stehenden  Systeme  aufgebaut,  wobei  Preufsen. 
der  grofsen  Ausdehnung  seines  Staatsbahnnetzes 
angemessen,  mit  fünf  verschiedenen  Coustructioneu 
vertreten  ist.  Der  mittlere  Theil  der  Halle  aber 
wird  ausgefüllt  durch  die  in  je  zwei  Schienen- 
längen  theils   auf  Holz-,  theils  auf  Eisenquer- 


W  30  ■' 
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Abbildung  2. 


Neuzeit  angchörigen  (onstructionen  sind  nicht 
etwa  künstliche  Nachbildungen,  sondern  sie 
sind  der  praktischen  Verwendung  nach  kürzerer 
oder  längerer  Betriebsdauer  entnommen  und 
bieten  dadurch  für  den  Fachmann  aufseist 
wichtige  Anhaltspunkte  zur  Beurtheiluug  ihrer 
liewahrung  angesichts  der  für  das  Eisenbahn- 
gleise in  Betracht  kommenden  Beanspruchungen. 
Die  linke  Längsseite  der  Halle  wird  nun  von 
den  Mustern  der  in  Amerika,  Belgien.  England, 
Prankreich,  Oesterreich,  Kufsland  und  der 
Schweiz  r.  Zt  im  Betriebe  befindlichen  Ober- 
bau-Anordnungen eingenommen,  und  auf  be- 
sonderen Tischen  daneben  rinden  sich  die  losen 
Befestiguiigstheile  jedes  einzelnen  Geleise- 
gestänges,  so  dal's  dem  sachverständigen  Tech- 
niker die  eingehendste  Untersuchung  der  hier 
vorliegenden  (onstructionen  ermöglicht  wird. 
In  gleicher  Weise  ist  auf  der  rechten  Seite 
der  Hallt-,  vom  hinteren  Ende  beginnend,  eine 
Mustersammlung  der  in  Hävern,  Elsafs- Lothringen, 


schwellen  in  Steinschlag  verlegten  Oberbaucon- 
struetionen  des  sogenannten  ..Starkstofsgelei»«*", 
in  welchem  sich  nach  der  Anordnung  des  Com* 
merzienraths  Haarmann  die  verkörperte  Znsam- 
menfassung aller  derjenigen  Erfahrungen  ausprägt, 
welche  bei  den  verschiedensten  » »berbansysteinen 
hauptsächlich  in  den  letzten  zehn  Jahren  sich  an- 
erkanntermal'sen  am  besten  bewährt  haben.  1  »ie  auf 
solche  Weise  erstrebte  Verbesserung  des  tieleises 
rindet  sich  aber  keineswegs,  wie  die  Benennung 
das  zunächst  annehmen  läfst.  nur  in  der  Stols- 
verbindung, wo  je  zwei  Schienen  zusammen- 
gefügt werden,  d.  h.  an  derjenigen  Stelle,  au 
welcher  die  Widerstandsfähigkeit  des  Geleises 
dem  Eisenbahntecbuiker  von  jeher  die  gnifste 
Sorge  gemacht  hat,  sondern  sie  erstreckt  sich 
auch  auf  alle  übrigen  Theile  des  (lestäuges. 
die  in  der  neuen  Anordnung  durchweg  eine  be- 
deutende Verstärkung  erfahren  haben. 

Der  in  der  Mitte  des  Museums  gezeigte 
Starkstol*  -  Oberbau    ist    auf   der   Mrecke  llas- 
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bergen— Oesede  der  Bahn   Osnabrück— Brack- 
wede, die  dem  Georgs-Marien-Bergwerks-  und 
Hütten-Verein   zur  praktischen  Erprobung  von 
Hsoptbahn-Oberbau-Systemen  dient,  im  Frühjahr 
d.  .Ts.  verlegt  worden.   Die  «Schienen  dieses  Ober- 
haoes  (Abbild.  1  u.  2)  entsprechen  bis  auf  die  Steg- 
stellung und  die  Stofsverblattung  der  Normalschiene 
sa  der  Königl.  Prenfsischen  Staatsbahnen.  Die 
Schwellen  sind  270  mui  breit  und  70  mm  hoch 
bei  9  mm  Deckenstarke ;  sie  bestehen  au»  Flufs- 
eisen  von  50  kg  Festigkeit,  während  die  Schienen 
uns  solchem   von  mindestens  tiO  kg  f.  d.  qmm 
Festigkeit  genommen  sind.     Die  Schwelle  ist 
als  Rippenschwelle  ausgebildet;   zwischen  den 
beiden  Kippen  erhält  an  jeder  Schienendruck- 
Melle  eine  Zapfenplatte  eine  unverrückbare  Lage 
nicht  nur  in  der  Fahrrichtung,  sondern  auch  ver- 
mittelst Eingreifens  von  Zapfen  in  die  Schwellen- 
decke quer  zur  Fahrrichtung.    Um  aber  dem 
schwebenden  Stöfs  auch  die  guten  Eigenschaften 
des  festen  Stofses  zu  verleihen,  ist  unter  dem 
verblatteten   Schienenstofs   zwischen  den  Stofs- 
»ckwellen   noch    ein   besonderer   Träger,  der 
sogenannte  Schienenstofsträger  eingebaut.  Die 
auf  eine  SchienenUlnge  von   15  m  kommenden 
Schwellen  liegen  in  Abstanden  von  t>M3,5, 
IG  X  820   und   «93,5  mm,  während   die  Ent- 
fernung der  Stofsschwellen   500  mm  von  Mitte 
zn  Mitte  beträgt.    Das  Geleise  liegt  auf  Stein- 
»chlagschotter ;  derselbe  besteht  aus  einer  unteren 
20  cm  hohen  Schicht   groben  Dettungssehotters 
nnd  einer  oberen  10  cm  feineren  Stopfschotters. 
E*  kann  nicht  geleugnet  werden,  dafs  das  Geleise 
ein  entschiedenes  Gefühl  der  Sicherheit  hervorruft. 


In  ihrem  ganzen  Werthe  mag  die  von  uns  durch- 
Bchrittene  Sammlung  des  Osnabrücker  Geleise- 
museums gewifs  nur  von  dem  Eisenbahnfachinann 
gewürdigt  werden.  Diejenigen  Besucher,  welche  an 
der  Ausgestaltung  unseres  wichtigsten  Verkehrs- 
mittels nicht  achtlos  vorübergehen,  werden  aber 
in  der  Hallo  dos  Georgs -Marien -Vereins  eben- 
falls mancherlei  Belehrendes  vorfinden.  Er- 
wähnt sei  noch,  dafs  die  Rückwand  der  Halle 
in  sehr  sinniger  Weise  in  goldenen  Buchstaben 
um  die  Büste  des  Kaisers  den  Hingst  zum  ge- 
flügelten Worte  gewordenen  Spruch  des  letzteren 
verzeichnet,  den  er  seiner  Zeit  dem  General- 
postmeister  von  Stephan  zum  «0.  Geburtstag 
widmete:  ..Die  Welt  am  Ende  des  19.  Jahr- 
hunderts steht  unter  dem  Zeichen  des  Verkehrs. 
Er  durchbricht  die  Schranken,  welche  die  Völker 
trennen,  und  knüpft  zwischen  den  Nationen  neue 
Beziehungen  an.4* 

Im  übrigen  wird  durch  Photographien, 
Zeichnungen  und  Diplome  an  den  Wänden 
der  Halle  auch  auf  die  industrielle  Thätig- 
keit  des  Georgs  *  Marien  -  Vereins  hingedeutet, 
und  die  in  den  hinteren  Eckthiirmen  des  Ge- 
bäudes in  monumentalen  Schränken  aufgestellten 
Werke  Ilaarmanns  über  das  Eisenbahngeleise 
beglaubigen  die  Berufenheit  ihros  Verfassers 
für  die  wohlgelungene  Verwirklichung  des  in 
dem  Osnabrücker  Geleisemuseum  ausgemünzten 
Gedankens,  an  der  Hand  der  Geschichte  und 
der  aus  ihr  sich  ergebenden  kritischen  Schlüsse 
das  Streben  nach  Vervollkommnung  des  Eisen- 
bahnoberbaues in  praktischer  nnd  erfolgreicher 
Weise  zu  fördern. 


Analyse  der  Hochoft 

Von  A. 


Im  Anschlufs  an  meinen  in  Nr.  t'  von  ..Stahl 
^ud  Eisen"  erschienenen  Aufsatz  gehe  ich  im 
Folgenden  eine  kurze  Beschreibung  des  dort  er- 
wähnten neuen  Apparates  für  die  Analyse  von 
Hochofengasen. 

Die  ConBtruction  des  in  Abbildung  1  und  J 
'in  letzterer  schematisch)  dargestellten  Apparates 
Ahnelt  derjenigen  des  Orsal-Apparates.  An  Stelle 
des  einen  gradmrton  Mefsgefäfses  sind  jedoch  deren 
zwei  vorhanden,  das  eine  für  die  Ablesungen  von 
"— 50,  das  andere  für  die  Ablesungen  von  50  bis 
IOi.i.  Die  Nullmarken  befinden  sich  am  unteren 
Ende  der  Höhren ;  die  Theilung  giebt  1 cem  an. 

Es  ist  früher  erwähnt  worden,  dafs  man  bei 
der  Untersuchung  eines  Wasserstoff-  und  kohlen- 
'xvdreichen  Gases  —  wenn  freier  Sauerstoff 
nicht  /nr  Verfügung  steht     -  in   den  Apparat 


ii-  und  Generatorgase. 

Wencelius. 


ein  Volumen  Luft  einführen  inuls,  welches  gröfser 
ist  als  die  Summe  der  vorher  absorbirten  Gase 
(Kohlensilure,  Sauerstoff  und  Kohlenoxyd).  Wenn 
z.  B.  die  Untersuchung  von  Generatorgas  vorliegt, 
welches  in  100  Volumen  10  Vol.  Kohlensilure, 
0,5  Vol.  Sauerstoff  und  13,5  Vol.  Kohbmoxyd 
enthält,  so  werden  im  ganzen  24  Volumen  Gas 
absorbirt.  Es  lassen  sich  demnach  zur  Ver- 
brennung nur  24  Vol.  Luft  an  Stelle  der  durch 
die  Heagentien  absorbirten  Gase  einführen.  Aber 
diese  24  Vol.,  welche  5,<>4  Vol.  Sauerstoff  ent- 
halten, genügen  zur  Verbrennung  der  brennbaren 
Elemente  des  Gases  nicht,  da  dieses  voraus- 
sichtlich viel  Wasserstoff,  Median  und  einen  Best 
von  nicht  ubaorbirteni  Kohlenoxyd  enthalt.  Man 
ist  daher  gezwungen,  nur  mit  50  ecin  Gas  zu 
arbeiten,  um  spater  ein  LTüfseivs  Volumen  l.uft 
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einführen  zu  können;  da  sich  nan  bei  den  ge- 
wöhnlich gebrauchten  Büretten  die  Theilung  nur 
anf  den  unteren  Theil  des  Gefäfses  erstreckt, 


Abbildung  1 
Apparat  znr  Analyse  von  Hochofen- 


uml  (Jerieratorgasen 


so  wird  die  Ablesung  für  Kuhlensäure,  Sauerstoff 
und  Kohlenoxyd  vor  dem  Mischen  mit  Luft  un- 
möglich.  Das  hat  mich  veranlagst,  zwei  gradnirte 
Büretten  anzuwenden.  Man  kann 
alsdann  mit  50  ccm  arbeiten  nnd 
die  ersten  Ablesungen  an  der 
oberen   Hälfte   der  graduirten 
Bürette,  die  folgenden  an  der 
zweiten  machen.    Noch  besser 
ist  es,  mit  100  ccm  zu  arbeiten 
und  die  zweite  Bürette  als  Luft- 
reservoir zu  benutzen.  Zwischen 
den  beiden  Büretten  ist  ein  Mano- 
metern ihr  zur  Erleichterung  der 
Ablesung  angebracht. 

Das  Gefäfs  .V  dient  zur  Ab- 
sorption der  Kohlensäure  durch 
Kalilauge,  A'  enthält  Wasser  und 
Phosphorfäden  von  3  mm  Durch- 
messer für  die  Absorption  des 
Sauerstoffs,  //  und  ./  enthalten 
ammoniakaliBches  Kupferchlorür 
und  Kupferflden  zur  Absorption 
von  Kohlenoxyd.  Man  hat  in 
einem  dieser  letzteren  Gefafse  eine  frischere 
Lösung  als  in  dor  anderen,  so  dafs  man  durch 
den  wechselnden  Gebrauch  beider  mehr  Kohlen- 
oxyd absorbirt.  Diese  Gefafse,  welche  ein  grösseres 
Volumen  als  diejenigen  des  Orsat-Apparates  be- 


sitzen, sind  zur  Erleichterung  des  Ein-  nnd  An- 
bringen* von  Glasröhren  und  Chemiealien  in  der 
Achse  der  Absorptionsröhre  mit  einer  geräumigen 
Oeffnung  versehen,  welche  durch  einen 
Kautschukstopfen  geschlossen  ist.  Du 
an  einem  Messingstativ  verschiebbare 
Reservoir  D  kann  leicht  aus  der  zu 
seiner  Unterstützung  dienenden  Klammer 
herausgenommen  werden.   Dasselbe  ist, 
ebenso  wie  die  drei  durch  Kautschok- 
schlauch  mit  ihm  verbundenen  Köhren, 
mit   Kochsalzlösung    oder   mit  durch 
Schwefelsäure    angesäuertem  Wasser, 
rlaB  möglichst  wenig  erneuert  wird,  ge- 
füllt.   Die  Platinröhre  /'  ist  an  zwei 
kupferne  Kühler  0  angelöthet,  in  denen 
ein  constanter  Strom  kalten  Wassers 
eine  vollständige  Abkühlung  der  Gase 
bewirkt.  Zwei  metallene  Wasserbehälter 
von  etwa  600  ccm  Inhalt  mit  unterem 
Ansatzrohr  sind  mit  diesen  Kühlern  ver- 
bunden, ebenso  zwei  tiefer  stehende, 
zur  Aufnahme  des   aus  den  Kühlern 
iliefsenden  warmen  Wassers  dienende  Be- 
hälter aus  Metall  von  gleichem  Volumen. 
Die  verbindenden  Kautschukschläuche 
sind  zur  Kegulirung  des  Wasserzuflusses 
mit  Quetschhähnen  versehen.  Die  Platin- 
röhre hat  0,7  mm  lichte  Weite  und  zur 
Vergrößerung  der  Heizfläche  U-Form 
erhalten.  GefäfBF  enthält  Salzwasser  und 
dient  zur  Aufnahme  der  aus  dem  Verbrennungsrohr 
austretenden  Gase.   Das  Gefäfs  /•,',  von  gröfserem 
Umfang  als  die  früheren,  ist  mit  gewöhnlichem 


Abbildung  2. 
Schematische  Ansicht  des  Apparates. 


Waaser  gefüllt  und  dient  als  Stickstoffbehalter. 
Nachdem  die  Gase  von  allen  direct  oder  nach 
vorgängiger  Verbrennung  absorbirbaren  Bestand- 
teilen befreit  sind,  wird  der  auaschliefslich  aus 
Stickstoff  bestehende  Rest  in  das  Gefäfs  E  znr 


Digitized  by  Google 


Ib.  Juni  190S. 


Analyst  der  Hochoftn-  un>i  G fneratorqait . 


Stahl  und  Eisen.  8fi5 


spateren  Verwendung  eingeleitet.  Die  zur  Zurück- 
hält ang  von  Staub  mit  Glaiwolle  gefüllte  Röhre  JA 
dient  zur  Einleitung  des  zu  analysirenden  Gases 
in  den  Apparat.  Bei  Q  ist  eine  Saugbirne  ans 
Kautschuk  angebracht.  Da  die  Anwendnng  von 
Dreiweghahnen  oft  zu  Fehlern  Veranlassung  giebt, 
ist  der  Apparat  mit  einfachen  Hähnen  ausgerüstet. 
Zn  seiner  Aufnahme  dient  ein  mit  vier  herausnehm- 
baren Thören  versehener  Holzkasten.  Hahn  Q 
tnd  Röhre  M  liegen  aufserhalb  des  Kastens, 
•ind  aber  durch  leicht  zu  entfernende  Holzdeckel 
geschützt.  Das  Messingstativ  und  das  Reservoir  D 
sind  gleichfalls  zur  Erleichterung  der  Hand- 
habung außerhalb  des  Kastens  angebracht. 
Tober  dem  Platincapillarrohr  befindet  sich  ein 
durch  einen  Deckel  verschließbarer  rechteckiger 
Aaaschnitt,  so  dafs  man  den  Brenner  entzünden 
kann,  ohne  den  Kasten  zu  beschädigen.  Durch 
diesen  Einschnitt  leitet  man  auch  das  Wasser 
der  Reservoirs  in  die  Kühler.  Ein  leicht  mit 
einer  Gasleitung  zn  verbindender  Teclu-Brenner 
(kleines  Modell)  mit  Facheraufsatz  ist  dem 
Apparat  beigegeben. 

Vor  dem  Gebrauch  müssen  alle  Hähne  ge- 
schlossen sein ;  das  Reservoir  D  steht  auf  seiner 
höchsten  Stelle,  die  Gefäfse  F,  If,  J,  K  und  N 
sind  bis  zu  einer  an  den  Capillarröhren  befind- 
lichen Marke  mit  Flüssigkeit  und  die  graduirten 
Mefsbäretten  mit  Wasser  bis  zum  Punkt  100 
gefüllt.  Der  Apparat  mufs  aufserdein  absolut 
frei  von  Sauerstoff  und  absorbirbaren  und  ver- 
brennlichen  Gasen  sein.  Die  Zwischenräume 
zwischen  den  einzelnen  Mefs-  und  Absorptions- 
cefafsen  werden  mit  Stickstoff*  aus  Gefäfs  R 
gefüllt,  welches  immer  eine  gewisse  Menge  dieses 
(»ases  zur  Reserve  enthält. 

Die  Handhabung  des  Apparats  geschieht  in 
folgender  Weise:  Man  bringt  das  Reservoir  D 
in  seine  niedrigste  Stellung  und  öffnet  die  Hähne  m 
and  Q.  Um  den  Stickstoff  aus  dem  Capillarrohr 
iq  treiben  und  ihn  durch  äufsere  Luft  zu  er- 
setzen, drückt  man  mehrere  Male  auf  die  Kaut- 
*<  hukbirne,  schliefst  Q,  Öffnet  T,  dann  b,  worauf 
sich  die  Bürette  B  mit  Luft  füllen  wird.  Hierauf 
wird  das  Luftniveau  bis  zum  Nullpunkt  und  auf 
atmosphärischen  Druck  gebracht.  Dazu  öffnet 
man  R  und  hebt  das  Reservoir  />  so  lange,  bis 
das  Niveau  des  Wassers  in  der  Röhre  C  gleich 
dem  Niveau  des  Wassers  der  Bürette  ist,  welches 
auf  dem  Nullpunkt  stehen  mufs.  Alsdann  werden 
H,  T  und  b  geschlossen.  Nun  verbindet  man 
dag  die  Gasprobe  enthaltende  Reservoir  dnrch 
einen  Kautachukschlauch  mit  dem  Ende  der 
Röhre  Af  und  öffnet  Q.  Durch  mehrmaliges 
('rücken  auf  die  Saugbirne  läfst  man  sodann 
dsrch  die  Capillarröhre  einen  starken  Gasstrom 
streichen,  welcher  die  Luft  vertreibt.  Hierauf 

'  Ia  Wirklichkeit  Stickstoff  und  Argon;  da  letz- 
tem iber  eben*»  indifferent  wie  der  Stickstoff  ist, 
brwieht  es  nicht  weiter  berücksichtigt  *o  worden. 


wird  Q  geschlossen  und  S  und  o  geöffnet,  während 
das  Reservoir  D  immer  unten  steht.  Man  läfst 
nun  das  Gas  bis  unter  die  Nullmarke  eintreten, 
schliefst  S,  dann  m,  und  entfernt  den  Sehlaueh, 
welcher  M  mit  dem  Gasbehälter  verband.  Hierauf 
öffnet  man  S,  bringt  das  Gasniveau  durch  Druck 
mittels  einer  Bewegung  mit  dem  Reservoir  D 
anf  den  Nullpunkt  und  schliefst  wieder.  Um 

:  atmosphärischen  Druck  herzustellen ,  wird  noch 
einige  Secnnden  der  Hahn  m  geöffnet,  und  man 
überzeugt  sich  dann  durch  Oeffnen  von  S  nnd 
Ä,  ob  das  Gas  wirklich  nnter  änfserem  Druck 
steht.  Ist  dies  der  Fall,  so  müssen  die  Niveaus 
ganz  gleich  sein,  wenn  man  D  bewegt  und  das 
Gas  der  Bürette  auf  den  Nullpunkt  bringt.  Man 
schliefst  nun  R,  S  und  a,  öffnet  e  und  dann  Q, 
bringt  mittels  der  Saugpumpe  Stickstoff  in  das 
Glasrohr  und  schliefst  darauf  e  und  dann  Q. 

In  der  Bürette  A  befinden  sich  nun  genau 
100  Volumen  Gas,  in  der  Bürette  B  100  Vol. 
Luft  nnd  in  allen  anderen  nicht  mit  Flüssig- 
keiten gefüllten  Theilen  des  Apparats  Stickstoff. 
Von  jetzt  an  werden  die  Hähne  m  und  Q  erst 
am  Ende  der  Analyse  wieder  geöffnet,  d.  h.  es 
tritt  in  den  Apparat  weder  Gas  ein  noch  ans. 

Man  schreitet  nun  zur  Absorption  und  be- 
stimmt zunächst  den  Gehalt  an  Kohlensäure. 
Zu  diesem  Zweck  wird  1)  wieder  auf  seinen 
höchsten  Punkt  gebracht,  S  nnd  a  und  dann  n 

1  geöffnet.  Wenn  alles  Gas  in  dem  Gefäfs  N  ist, 
d.  h.,  wenn  das  Wasser  in  der  Bürette  A  bis  zum 

,  Theilstrich  100  gestiegen  ist,  wird  n  geschlossen. 
Nach  5  Minuten  stellt  man  1)  wieder  tief  und 
öffnet  bei  w,  worauf  man  wieder  schliefst,  wenn 
die  Kalilange  bis  znr  Marke  gestiegen  ist.  Nach 
zwei  Minuten  liest  man  das  Gasniveau  in  Bürette^ 
ab,  indem  man  den  Hahn  R  öffnet  und  die  beiden 
Flüssigkeitniveaus  durch  Heben  von  D  in  eine 
horizontale  Linie  bringt. 

Da»  abgelesene  Niveau  sei  beispielsweise 

A  -  9,8. 

Nachdem  man  R  geschlossen  und  J)  wieder  hoch- 
gestellt hat,  absorbirt  man  in  ganz  gleicher 
Weise  in  dem  Gefäfs  A'  den  Sauerstoff.  Die 
hierbei  erhaltene  Ablesung  sei 
A  i  —  10,4. 

Zur  Absorption  des  Kohlenoxyds  ist  das  Ver- 
fahren das  gleiche.    Es  wird  zunächst  Gefäfs  J, 
welches  eine  ältere  Lösung  als  H  enthalten  möge, 
und  darauf  H  benutzt.    Da  das  Kohlenoxyd 
sehr  langsam  absorbirt  wird,  mufs  man  vor 
I  Ablesung  des  Niveaus  das  Gas  ans  der  Bürette  A 
I  in  das  Gefäfs  J  nnd  zurück,    sodann  aus  A 
\  nach  H  nnd  wieder  znrückleiten  und  jede  dieser 
1  Operationen  mehrere  Male  wiederholen. 

Das  zuletzt  nach  A  zurückgeleitete  Gas  ent- 
hält natürlich  ammoniakalische  Dämpfe,  von  denen 
es  vor  der  Ablesung  befreit  werden  mufs.  Zn 
diesem  Zwecke  bringt  man  es,  durch  eine  den 
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vorigen  ähnliche  Manipulation,  in  das  Gefäfs  A\ 
in  welchem  schnell  jede  Spur  von  Ammoniak 
durch  die  im  Wasser  enthaltene  PhoBphorsäure 
entfernt  wird.  Wenn  man  an  Stelle  von  Koch- 
salzlösung mit  Schwefelsäure  angesäuertes  Wasser 
in  den  Mei'sbüretteu  verwendet,  so  ist  die  letzt- 
erwähnte Operation  nnnöthig,  weil  das  Ammoniak- 
gas durch  da«  angesäuerte  Wasser  der  Bürette 
absorbirt  wird.  Die  letztgefundene  Ablesung 
sei  At  —  23,»». 

Es  erfolgt  nun  die  Verbrennung  des  Wasser- 
stoffs, Methans  uud  des  noch  zurückgebliebenen 
Kohlenoxyds  im  Platinrohr  unter  Zuführung  der 
in  Bürette  B  befindlichen  Luft.  Ich  setze  voraus, 
dafs  in  diesem  Augenblick  D  hochgestellt  ist. 
(i  und  H  geöffnet  und  alle  anderen  Hähne  ge- 
schlossen sind.  Nach  Oeffnen  von  T  und  b 
mischt  sich  die  Luft  in  B  mit  dem  Gas  in  A 
und  die  Niveaus  in  beiden  Büretten  gleichen 
sich  aus.  Man  zündet  nun  den  Brenner  unter 
der  Platinröhre  an  und  läfst  das  Wasser  lang- 
sam durch  die  Kühler  laufen.  Wenn  das  Platin- 
rohr rothglühend  ist,  öffnet  man  f.  Das  Gemisch 
von  Luft  und  Gas  gelangt  nach  dem  Passiren 
der  Verbrennungsröhre  nach  Sobald  das 
Niveau  des  Wassers  in  beiden  Büretten  den 
Theilstrich  10U  erreicht  hat,  senkt  man  schnell 
das  Reservoir  l)  auf  den  unteren  Stand,  worauf 
das  Gas  aus  F  in  die  beiden  Büretten  zurück- 
strömt und  dabei  ein  zweites  Mal  die  Ver- 
brennungsröhro  passirt.  Wenn  das  Niveau  des 
Wassers  die  feste  Marke  des  Gefälses  F  erreicht 
hat,  wird  f  geschlossen.  Man  löscht  hierauf 
die  Flamme  aus,  fährt  aber  noch  zwei  Minuten 
lang  mit  der  Kühlung  fort,  um  das  Platinrohr 
gut  erkalten  zu  lassen.  Das  Gas  der  beiden 
Büretten  A  und  //  wird  nun  durch  eine  ent- 
sprechende Stellung  des  Reservoirs  D  und  Oeffnen 
des  Hahnes  H  des  Manometerrohrs  auf  aufsei  en 
Druck  gebracht.  Sobald  derselbe  in  den  drei 
Röhren  hergestellt  ist,  schliefst  man  Ii,  S  und  /'. 
Das  Gas  möge  jetzt  in  A  das  Niveau  a  =  11, ti 
habeu.  Man  schliefst  jetzt  b  und  leitet  zunächst 
das  in  A  befindliche  Gas  zur  Absorption  der  Kohlen- 
säure nach  N.  Da  die  Glas-  und  Platin-Capillar- 
rohre  noch  von  der  Verbrennung  herstammende 
Kohlensäure  enthalten  können,  darf  man  nicht 
direct  ablesen,  sondern  mnl's  das  Gas  aus  A  nach  f 
und  von  F  wieder  nach  A  bringen,  um  die 
Capillai  röhren  gut  zu  reinigen.  Hierauf  leitet 
man  das  Gas  zum  Zwecke  einer  zweiten  Absorp- 
tion von  A  nach  N  und  von  -V  nach  A  zurück 
und  liest  schließlich  nach  zwei  Minuten  bei 
äufserem  Druck  ab.    Ks  sei  «i  =  12,5. 

Die  Absorption  des  Sauerstoffs  geschieht  auf 
gleiche  Weise. 

Das  Niveau  bei  atmosphärischem  Druck  sei 
er,  =  18,8 

Das  Gas  in  der  Bürette  A  enthält  nur  noch 
Stickstoff,   welchen  man  durch  Hochstellen  von 


l)  und  Oeffnen  von  r  in  das  Gefäfs  E  treibt. 
Wenn  das  Wasser  in  A  den  Theilstrich  100 
erreicht  hat,  schliefst  man  e  und  S.  Jetzt  wird 
das  in  Bürette  B  enthaltene  Gas  zum  Zwecke 
der  Ablesung  nach  A  übergeführt.  Man  öffnet 
7",  6  und  f  und  schliefst  T,  wenn  das  Wasser 
in  B  bis  zur  Marke  100  gestiegen  ist.  Nachdem 
Z)  wieder  tief  gestellt  ist,  wird  5  geöffnet  und 

:  /*  geschlossen,  wenn  das  Wasser  büi  zur  Marke 
des  Gefälses  F  zurückgestiegen  ist.  Das  ganze 
Gas  befindet  sich  nun  in  A.    Sein  Niveau  bei 

,  atmosphärischem  Druck  sei 

j3  =  36,ö 

Mit  diesem  Gasrest  sind  nun  alle  Operationen 
zu  wiederholen,  welche  mit  der  ersten  Hälfte 
des  verbrannten  Gases  angestellt  wurden. 

Die  aufeinander  folgenden  Ablesungen  bei 
äufserem  Druck  nach  Absorption  von  Kohlen- 
säure und  Sauerstoff  seien 

,*i=87,2 

Ks  sind  imn  die  folgenden  Kactoren  gegelxjn: 
A  =  9.3     a  =  11,6     $  =  86,5 
Ai  =  10,4     ai  =  12,5      §t  =  37,2 
A,  =  23,0     w  ^  1K.8      |jf  =  41,0 

Der  Gehalt  des  Gases  an  Kohlensäure  ist 
=  U,3,  an  Sauerstoff  10,4—9,3  =  1,1.  Der 
durch  die  Kupferlösung  absorbirte  Theil  des 
Kohlenoyyds  ist  23,6—10,4=  13,2.  Vor  dem 
Mischen  mit  Luft  aus  der  Bürette  B  war  das 
Volumen  des  übrigen  Gases  100 — 23,6  =76,4. 
Dieses  Volumen  wurde  durch  das  Mischen  mit 
Luft  100  +  76,4  =  176,4.  Nach  der  Ver- 
brennung findet  man  einerseits  wieder  100  -  1 1,6 
=  88,4  Vol.  und  andererseits  100—36,5  =  63,5 
Vol.,  also  im  ganzen  151,9  Vol.  Die  Contraction 
nach  der  Verbrennung  ist  also  C  =  176,4  —  151,9 
=  24,5.  Die  durch  Verbrennung  gebildete  Kohlen- 
säure ist  (1 2,5—  1 1 ,6)  -f  (37,2—36,5)  =  1 ,6  =  K. 
Der  übrigbleibende  Sauerstoff  ist  (18,8  -12,5) 
+  (41,9— 37,2)  =  11,0.  Das  Volumen  Sauer- 
stoff, welches  das  Gas  vor  der  Verbrennung 
hatte,  war  21.  Der  zur  Verbrennung  gebrauchte 
Sauerstoff  ist  also  21   -11  =  10,0  =  S. 

Mit  diesen  drei  gegebenen  Factoren: 

C  =-  24,5 
K=  1,6 
S  =  KM» 

ist  es  uuu  leicht,  die  genaue  Zusammensetzung 
des  Gases  zu  berechnen,  indem  man  dabei  die 
in   dem    ersten   Artikel   (Heft   9)  gegebenen 
Gleichungen  benutzt.  Nämlich: 
11  =  24,5-10,0=14,5 

,  h.  -  '2-*  '2-4^ :-A3J<±4.!!L±  !'ti>  =  i.s 

CO  =  13.2  +  (1,6  -  1,3)  ^  18,5. 
Zur  Controle  wird  noch  das  Volumen  de« 
Stickstoff*  bestimmt.    Es  ist: 

(100  -  18.8>  4-  (100  -  41,9)  =  189,3. 
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Der  ans  der  eingeführten  Luft  stammende  Stick- 
stoff ist  =  79  Vol.    Derjenige  des  Gases  also 

189,8  -  79,0  —  60,3. 
Die  Summe  aller  Stoffe  mute  genan  100  geben: 

COi  =  9,8 
0  =  l.l 
CO  =13,5 
H  =  14,5 
CH4  =  1,3 
N  ^60,3 

100,0. 

Alt)  Beispiel  wurde  die  Analyse  eines  an 
Wasserstoff  reichen  Generatorgase*  gewählt, 
welches  zur  vollständigen  Verbrennung  ein  dein 
ursprünglichen  Gasvolumen  gleiches  Volumen  Luft 
erfordert.  Hatte  ein  Hochofengas  zur  Unter- 
sichung  vorgelegen,  so  würden  für  100  Vol.  Gas 
30  Vol.  Luft  genügt  haben,  und  nach  der  Ver- 
brennung im  Platinrohr  wäre  das  Gesammtvolumen 
anter  100  gewesen,  so  dafs  das  gesammte  Gas 
in  die  graduirte  Bürette  A  gebracht  werden  kann, 
wodurch  die  Operation  wesentlich  vereinfacht  wird. 

In  dem  so  mit  Stickstoff-Reservoir  versehenen 
Apparat  lassen  sich  die  durch  die  leeren  Räume 


verschuldeten  Kehler  fast  vollständig  beseitigen. 
I  Es  sind  thatsächlich  im  Apparat  nur  genau  ge- 
I  raesseno  100  Vol.  Gas  vorhanden,  während  alle 
schädlichen  Räume  mit  einem  unabsorbirbaren 
'  und  unverbrennlichen  Gas  angefüllt  sind.  Wenn 
|  man    die   Vorsicht   gebraucht,   alle  Leitungen 
energisch  zu  durchblasen,  um  aus  ihnen  die  Gase 
nacheinander  in  die  verschiedenen  Absorptions- 
gefäfse  zu  treiben,  so  ist  man  sicher,  dafs  die 
absorbirten  Gasvolnmina  nur  aus  der  ursprüng- 
lichen Probe  stammen,  welche  genau  100  Volumen 
1  einnahm.    Aufserdem  hat  man  die  Gewifaheit, 
;  alle  absorbirbaren  Gase  durch  die  Circulation 
'  in  den  Röhren  des  Apparates  absorbirt  zn  haben. 
Oer  eventuell  mit  dem  Stickstoff  zurückbleibende 
Rest  von  Kohlensäure  und  Sauerstoff  ist  so 
minimal,  dafs  er  nicht  berücksichtigt  zu  werden 
,  braucht. 

Der  beschriebene  Apparat  wird  dem  Hütten- 
Chemiker  sieber  gute  Dienste  leisten  und  seine 
Aufstellung  empfiehlt  sich  in  allen  Hütten-Labo- 

,  ratorien,  wo  viele  Gasanalysen  gemacht  werden. 
Er  wird  von  der  Firma  E.  Leybolds  Nachfolger 

i  in  Köln  angefertigt. 


Zuschriften  an  die  Redaction. 

(FBr  dl*  aoter  dieser  Rubrik  erech  einen  den  Artikel  übernimmt  die  Redectioo  keine  Taraatwortang.) 


Das  höhere  Hüttenmännische  Unterrichtswesen  in  Preufsen. 


Unter  diesem  Titel  hat  die  Redaction  dieser 
Zeitschrift  eine  Eingabe  an  den  Herrn  Hinister 
für  .Handel  und  Gewerbe"  veröffentlicht,  welche 
sich  mit  der  Ausgestaltung  des  höheren  hütten- 
männischen Unterrichtswesens  befafst.  Eine  Ab- 
schrift der  Eingabe  ist  gleichzeitig  an  den  Herrn 
Minister  der  „Geistlichen-,  Unterrichts-  und 
Medieinalangelegenheiten"  zur  Berücksichtigung 
eingereicht  worden. 

Mit  grobem  Interesse  hat  der  Unterzeichnete 
von  dem  Vorgehen  des  Vereins  in  dieser  wichtigen 
Angelegenheit  Kenntnifs  genommen,  und  ist  dem- 
selben für  seine  Bemühungen,  das  „Hütten- 
männische Unterrichtswesen"  zu  heben,  aufrichtig 
dankbar.  Um  die  Mitglieder  des  „Vereins  Deutscher 
Eisenbüttenleute"  jedoch  in  den  Stand  zu  setzen, 
sieh  über  die  Entwicklung  und  den  gegenwärtigen 
8tand  der  Ausbildung  der  jüngeren  Hüttenleute 
»n  der  Technischen  Hochschule  in  Aaehon  ein 
Bild  machen  zu  können,  will  ich  in  kurzen  Zügen 
das  Wissenswerthe  anführen. 

Im  Jahre  1897  wurde  der  Lehrstuhl  des  ge- 
*ammtftn  Hüttenwesens  in  einen  solchen  für  Eisen» 
iiQtUnwesen  und  einen  solchen  für  das  übrige 


Metallhüttenwesen ,  einschließlich  Elektrometal- 
lurgie, getheilt  Dank  dem  Entgegenkommen  der 
hiesigen  Collogien  und  des  Herrn  Kultusministers 
kann  der  Inhaber  des  Lehrstuhles  für  „Metall- 
hüttenwesen",  Hr.  Professor  Dr.  Borchers,  an- 
fangs nächsten  Semesters  ein  mit  einem  Kosten- 
aufwands von  etwa  200  000  *A  ganz  neu  erbautes 
Gebäude  beziehen,  in  welchem  100  elektrische 
Pferdekrafto  den  Studirenden  zur  Verfügung 
stehen.  Das  Laboratorium  ist  mit  allen  erdenk- 
baren Hülfsmitteln  ausgestattet  und  hoffe  ich,  dafs 
bei  der  demnächstigen  Einweihungsfeier  die 
Redaction  Veranlassung  nimmt,  sich  davon  zu 
überzeugen,  dals  die  Einrichtungen  für  da.->  Metall- 
hüttenwesen und  die  Elektrometallurgie  in  Aachen 
nunmehr  durchaus  den  denkbar  weitgehendsten 
Anforderungen  entsprechen. 

Der  frühere  Inhaber  des  Eisenhüttenmän- 
nisohen  Lehrstuhles  lieb  sich  im  W.-S.  1900  be- 
urlauben und  trat  am  1.  Oktober  1901  vollständig 
in  den  Ruhestand  über.  Zu  seinem  Vertreter  und 
später  zu  seinem  Nachfolger  wurde  Unterzeichneter 
berufen.  Während  der  vertretungsweison  Thätig- 
keit  konnten  Aenderungen  des  Lehrplanes  von 
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mir  nicht  vorgeschlagen  werden,  da  dies  dorn  etat«*  I 
raäfsigen  Inhaber  des  Lehrstuhles  zusteht.  Sofort 
nach  meiner  am  1.  Oktober  1901  erfolgten  Er- 
nennung beantragte  ich  in  Gemeinschaft  mit  dem 
Vertreter  des  Metallhutten wesens  eine  durch- 
greifende Aenderung  des  Lebrplanes,  die  in  erster 
Linie  auf  eine  reinliche  Scheidung  des  Eisenhütten- 
wesens  vom  Metall hQttenwesen  hinauslief.  Dem 
Metallhüttenweaen  wurde  der  Vortrag  Ober  all-  ! 
gemeine  Hüttenkunde  (Feuerungskunde),  ebenso 
das  Probirlaboratorium  aberwiesen. 

Mit  der  Inbetriebsetzung  eines  speciell  den 
Zwecken  des  Eisenhüttenwesens  dienenden  Labo-  ■ 
ratoriums  konnte  ich  schon  am  l.December  1901, 
also  2  Monate  nach  meiner  Anstellung,  beginnen,  ! 
Dank  der  Bereitwilligkeit,  mit  welcher  mir  sofort 
betrachtliche,  aufseretatsmälaige  Mittel  von  dem 
Herrn  Minister  zur  Verfügung  gestellt  wurden. 
Das  Laboratorium  wird  kommenden  Herbst  weiter 
ausgebaut  werden  können,  nachdem  Herr  Prof. 
Borehers    mehrere    Räume    infolge  Inbetrieb- 
setzung seines  neuen  Laboratoriums  freigegeben 
hat    Zu  diesem  Zwecke  hat  die  Regierung  wieder- 
um   aufserordentliche    Zuwendungen    gemaoht,  ! 
und  aufserdem  die  etatsmäfsige,  zur  Verfügung  , 
stehende  j&hrliche  Summe   beträchtlich  erhöht 
In  dem  Laboratorium  für  Eisenhüttenkunde  sollen 
die  Studirenden,  nachdem  sie  mehrere  Semester  I 
im  anorganischen  Laboratorium  qualitative  und 
quantitative  Analyse  getrieben  haben,  die  speciellen  : 
Methoden  zur  Untersuchung  der  Roh-,  Zwischen- 
und  Fertigproducte  des  Eisenhüttenwesens  kennen  ' 
lernen.     Aufserdem    wird   nächstes   W.  -  S.  Ge-  | 
legenheit  vorhanden  soin,  Schmelzversuche  vor-  ' 
zunehmen,  um  hierbei  den  Wärmehaushalt  an  j 
geeignet  eingerichteten  Oefen  festzustellen.  Be- 
absichtigt ist  später  in  dem  Eisenhüttenmännischen 
Laboratorium  eine  Abtbeilung  für  .Metallographie" 
einzurichten. 

Vorschläge  zur  Aenderung  der  Prüfungsord- 
nung sind  bereits  an  das  Königliche  Ministerium 
abgegangen.  Darnach  haben  die  Eisen-  und  Metall-  > 
hüttenleute  eine  gemeinsame  Vorprüfung,  die  sich  ! 
auf  folgende  Fächer  erstreckt  abzulegen :  1.  Mathe-  | 
matik,  2.  Physik,  8.  Techn.  Mechanik,  4.  Anorgan. 
und  analyt.  Chemie,  5.  Mineralogie,  6.  Maschinen- 
ilemente.     Vorzulegen   sind    bei  der  Meldung: 
Studienzeichnungen  aus  den  Uebungen  in  der  ; 
darstellenden   Geometrie,   Bauconstructionslehre  j 
und  Maschinenelementen,  versehen  mit  den  Tes-  j 
taten  des  betreffenden  Docenten.   Ferner  die  vom 
Candidaten  geführten  Journale  über  seine  Tätig- 
keit im   chemischen  Laboratorium ,   sowie  ein 
gleiches  Journal  Ober  eine  mindestens  einsemestrige 
Theilnahme  an  den  physikalischen  Uebungen. 

Die  Hauptprüfung  zerfällt  in  die  Bearbeitung 
einer  von  der  Prüfungscommission  gestellten 
Diplomaufgabe  und  in  eine  mündliche  Prüfung. 
Die  mündliche  Prüfung  erstreckt  sich  bei  den 
Eisenhüttenleuten  auf  Maschinenkunde,  allgemeine 


Hüttenkunde  nebst  Metallhüttenkunde,  Eisen- 
hüttenkunde und  Technologie  des  Eisens.  Vor- 
zulegen sind  bei  der  Meldung  die  von  dem  Can- 
didaten seit  der  Vorprüfung  geführten  Journal. 
Uber  die  ausgeführten  Arbeiten  in  dem  metallur- 
gischen Laboratorium,  die  Studienzeichnungen  au« 
dem  Unterricht  im  Entwerfen  metallurgischer 
Apparate,  ferner  die  Studienzeichnungen  aus  der 
Maschinenkunde. 

Es  würde  zu  weit  führen,  alle  Verbesseningen 
gegenüber  der  gegenwärtigen  Prüfungsordnung 
hervorzuheben.  Die  Maschinenlehre  ist  durch  Auf- 
nahme des  Prüfungsfaches  „Maschinenelemente' 
in  die  Vorprüfung  gestärkt  worden,  andererseits 
ist  die  gosammto  Hüttenkunde,  welche  nur  als 
ein  Prüfungsfach  zählt  in  allgemeine  Hüttenkunde 
nebst  Metallhüttenkunde,  Eisenhüttenkunde  und 
in  Technologie  zerlegt,  also  der  für  die  heutigen 
Verhältnisse  des  Hüttenwesens  erforderliche  Weg 
der  SpeciaKsirung  beschritten  worden. 

Um  für  die  älteren  Studirenden  den  zeich- 
nerischen Unterricht  nutzbringender  zu  gestalten, 
wurde  für  dieselben  eine  „eisenhüttenmännisch? 
Handbibliothek"  eingerichtet,  die  auch  den  Can- 
didaten die  Bearbeitung  ihrer  Diplomaufgabe  er- 
leichtern soll.  Der  Verein  hat  hierfür  schon  ver- 
schiedene Zuwendungen  gemacht.  Ebenso  hat 
Hr.  A.  Haniol-Düsseldorf  zu  diesem  Zweck  sätnrnt 
liehe  Jahrgänge  der  Zeitschrift  „Stahl  und  Eisen" 
geschenkt,  wofür  auch  an  dieser  Stelle  herzlich 
Dank  gesagt  wird. 

In  der  Erkenntnifs,  dafs  es  heutzutage  für 
eine  einzelne  Persönlichkeit  eine  Unmöglichkeit 
ist,  das  geaammte  Eisenhüttenwesen  derart  zu 
beherrschen,  dafs  der  Unterricht  in  allen  Special- 
fächern mit  Lust  und  Liebe  ausgeübt  werden 
kann,  bin  ich  sofort  nach  meiner  Bestallung  per- 
sonlich in  Berlin  vorstellig  geworden,  dafs  für  die 
Eisenhüttenkunde  eine  weitere  Kraft  gewonnen 
werde,  die  nach  Lage  der  Sache  den  mechanischen 
Theil  des  Eisenhüttenwesens  an  der  hiesigen 
Hochschule  vertreten  soll.  Die  Angelegenheit  ist 
bereits  an  Ort  und  Stelle  in  die  Wege  geleitet 
und  gebe  ich  mich  der  Hoffnung  hin,  dafs  schon 
im  nächsten  Etatsjahr  das  Eisenhüttenwesen  zwei 
Vertreter  an  der  Aachener  Hochschule  besitzt 

Aus  Vorstehendem  ist  zu  ersehen,  dafc  wir 
in  Aachen  mitten  in  der  Neuorganisation  stehen, 
und  dals  von  einem  Stillstand  in  Bezug  auf  die 
jüngste  Zeit  nicht  gesprochen  werden  kann.  Wenn 
die  Anfänge  der  Neuorganisation  des  eisenhütten- 
männischen Unterrichtswesens  sich  in  der  kurzen 
Zeit  meines  Hierseins  schon  durchführen  lieben, 
so  ist  das  in  erster  Linie  dem  wohlwollenden, 
verständnisvollen  Entgegenkommen  des  Herrn 
Decernenten  für  das  Technische  Untemchtsweaen 
im  Cultusministerium  zu  verdanken.  Die  Regie- 
rung ist  meinen  Wünschen  bisher  in  der  an- 
orkennenswerthesten  Weise  entgegengekommen, 
und  hoffe  ich,  dafs  nach  allem,  was  hier  für  du« 
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Metallhüttenwesen   in  den  letzten    drei  Jahren  |  Rector  und  Senat  meinen  Anträgen  ihre  schätzen«- 

geschah,  in  Zukunft  auch  für  das  Eisenhuttenwesen  werthe  und  für  die  Berücksichtigung  unbedingt 

eine  weitere  Ausgestaltung  die  begründetste  Aus-  erforderliche  einstimmige  Unterstützung  zu  tbeil 

sieht  auf  Verwirklichung  hat,  namentlich  wenn,  werden  lassen. 

wie  bisher  meine  Collegen  von  der  Abtheilung  W***» 

für  Bergbau,  Chemie  und  Hüttenwesen,  sowie  der  Prof»Mor  d«r  EWonbauoDkun**. 


Drehvorrichtungen  fOr  Schmiedekrähne. 


Iu  Heft  7  von  »Stahl  und  Eisen"  beschreibt 
A.  Wi  Ilaredt  eine  Vorrichtung  zum  Drehen  der 
Schmiedestücke  unter  der  hydraulischen  Presse, 
welche  Vorrichtung  sich  in  den  John  Cockerill- 
sehen  Werken  in  Seraing  in  Betrieb  befinden  und 
pit  bewähren  »oll.  Willaredt  nennt  die  Nachtheile, 
welche  die  zur  Zeit  in  Gebrauch  befindlichen  An- 
ordnungen haben  sollen,  ohne  aber  dabei  deren 
Vortheile  gegenüber  der  von  ihm  beschriebenen 
aufzuzählen.  In  dem  nouerbauten  Preßwerk  des 
Georgs-Marien-Bergwerks-  und  Hütten- 
Vereins  zu  Osnabrück,  welches  seit  über  Jahres- 
frist in  Betrieb  ist  und  dessen  maschinelle  Ein- 
richtungen «ich  bis  jetzt  recht  gut  bewährt  haben, 
ist  zum  Wenden  der  Schmiedestücke  unter  der 
Presse  eine  hydraulische  Wendeflasche  vorgesehen, 
welche  an  der  Presse  selbst  befestigt  ist.  Diese, 
•«wie  die  Wendeflasche  sind  von  der  Firma 
Haniel  &  Lueg  in  Düsseldorf  geliefert.  Um 
das  zu  wendende  Stück  ist  eine  gewöhnlicho 
Gliederkette  von  22  mm  Gliederstärko  geschlungen, 
kein  Drahtseil,  da  dieses  zu  stark  dem  Verschleiß 
unterworfen  wäre  und  außerdem  bei  eventuellem 
Reifsen  längere  Zeit  zur  Reparatur  erforderte,  als 
die  Gliederkette,  welche  in  vorliegendem  Fall«' 
bei  einem  Bruch  sofort  durch  Durchstecken  eines 
Schrauben bolzens  durch  zwei  Glieder  und  Auf- 
setzen einer  Mutter  wieder  gebrauchsfähig  ist 
Die  Wendeflasche,  deren  Plunger  einen  Durch- 
messer von  250  mm  hat,  übt  bei  50  Atm  Wasser- 
druck eine  Zugkraft  von  10  t  aus ,  welche  Kraft 
*ich  als  vollständig  genügend  erwiesen  hat,  Blöcke 
bis  50  t  Gewicht  zu  wenden.  Der  Vortheil  der 
hydraulischen  Wendung  liegt  meiner  Ansicht  nach 
darin,  dafs  man  imstande  ist,  schnell  und  exaet 
zu  drehen,  was  beim  elektrischen  Motorenantrieb 
nicht  so  ohne  weiteres  möglich  ist,  da  die  elek- 
trische Regulirung  nicht  so  einfach  auszuführen 
ist  und  nicht  so  schnell  wirkt,  wie  die  hydrau- 
lische. Des  weiteren  ist  doch  die  Ausführung, 
Wartung  und  Unterhaltung  der  hydraulischen 
Wendeflasche  eine  weit  einfachere  als  die  der  be- 
schriebenen elektrischen  Vorrichtung,  woselbst  die 
verschiedenen  Lagerstellen,  Gelenke,  ausziehbare 
Welle,  Motor  und  Vorgelege  größerer  Unter- 
haltungskosten bedürfen. 

Der  einzige  Nachtheil,  der  gegen  dir  hydrau- 
lisohe  Wendeflasche  ins  Feld  geführt  werden 
könnte  und  der  als  einziger  Vortheil  der  von 


Willaredt  beschriebenen  Vorrichtung  gelten  kann, 
ist  der,  dafs  mit  der  hydraulischen  Wendeflasche 
das  Schmiedestück  stets  nur  in  einer  Richtung 
gedreht  werden  kann ,  doch  läfst  sich  dem  leicht 
durch  Zusammenarbeiten  der  hydraulischen  Wende- 
flasche mit  dem  Hülfswindwerk  abhelfen,  wenn 
beim  Schmieden  besonderer  Stücke  ein  wechseln- 
des Drehen  nach  beiden  Richtungen  erforderlich  ist. 

Wir  waren  hier  seiner  Zeit  vor  die  Frage 
gestellt,  welcher  Anordnung  der  Vorzug  zu  geben 
sei,  der  hydraulisehen  Wendeflasche  oder  einer 
Vorrichtung  (ähnlich  der  beschriebenen),  bei 
welcher  ein  kleiner,  besonders  construirter  Motor, 
in  dem  Schmiedegehänge  untergebracht,  das  Drehen 
des  Schmiedestückes  besorgt,  eine  Vorrichtung, 
wie  sie  bereits  für  ein  grofses  Hüttenwerk  Deutsch- 
lands projectirt  war  und  meines  Wissens  auch  im 
Betriebe  sein  soll.  Aus  den  genannten  Gründen 
haben  wir  uns  jedoch  für  die  hydraulische  Aus- 
führung ontHchieden.  Um  jedoch  ausreichende 
Reserve  zu  haben,  und  hauptsächlich  aber  die  nach- 
her noch  zu  erwähnenden  Vortheile  genießen  zu 
können,  rüstet  man  die  Schmiedekrähne  zweck- 
mäßig mit  einem  Hülfswindwerk  aus.  Auch  mit 
diesen  Hülfswindwerken,  welche  von  18pferdigen 
Motoren  angetrieben  sind  und  mit  10  m  minut- 
licher Geschwindigkeit  10  t  heben,  haben  wir  Ver- 
suche zum  Drehen  der  Stücke  unter  der  Pres*" 
angestellt,  welche  aber  zu  Gunsten  der  hydrau- 
lischen Wendeflasche  ausgefallen  sind  und  zwar 
hauptsächlich  aus  folgendem  Grunde: 

Beim  Schmiedon  einer  Wolle  muß  das  Wendon 
vorgenommen  worden  in  dem  Zeitraum  zwischen 
dem  Heben  der  Presse  und  dem  Wiederaufsetzen 
auf  das  Schmiedestück.  Dieses  ist  sehr  leicht  zu 
erreichen  mit  der  hydraulischen  Wendeflasche, 
während  mit  der  elektrischen  Drehvorrichtung 
die  Zeit  zu  kurz  ist,  um  nach  dem  Wenden  die 
Kette  so  weit  nachzulassen,  daß  der  nächste  Druck 

1  mit  der  Presse  auf  das  Schmiedestück,  nicht  auch 
auf  die  Kette  wirkt,  was  sehr  oft  zum  Reißen 

.  derselben  trotz,  guter  Federung  führt.  Ein  sicheres 
und  rasches  Wenden  ist  durchaus  erforderlich 
beim  Schlichten,  woselbst  doch  80-  bis  85  minut- 
liche Doppelhübe  von  der  Presse  leicht  erreicht 
werden  können.  Der  Ilauptvortheil  der  elektri- 
schen Hülfswindo  ist  darin  zu  suchen,  die  kleinere 
Tragfähigkeit  mit  der  größeren  Hubgeschwindig- 
keit entsprechend  auszunutzen,  so  z  B.: 

8 
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1.  zu  den  Aufraumarboit?n  im  Gebäude, 

2.  zum  Auswechseln  der  Sättel, 

3  zur  Bedienung  der  Glühgruben  (Abheben  und 
Aufsetzen  der  Deckel), 

4.  /.um  Aufheben  und  Ansetzen  der  Messer, 
Gesenke,  Dreikante,  Aufsetzstücke  u.  s.  w., 
wozu  aber  auch  mit  Vortheil  die  Wendeflasche 
verwendet  werden  kann,  falls  dieselbe  zur 
Zeit  nicht  benutzt  wird. 


Die  Vortheile,  welche  die  Hülfswinde,  sowie 
die  hydraulische  Wendeflasche  bieten,  sind  doch 
zu  grofs,  um  beim  Kntwurf  und  Bau  eines  Schmiede- 
prefswerks  dieselben  nicht  ernstlich  mit  der  von 
Willaredt  beschriebenen  Vorrichtung  in  Conenrrenz 
treten  zu  lassen. 

Osnabrück,  im  April  P.H>2. 

K.  (ir.mt. 


Stauventil  nach  Patent  Kiefselbach. 


Kedaction  von  „Stahl  und  Eisen" 

Düsseldorf. 

Die  Zuschrift  des  Hrn.  Schnell  (in  Heft  10 
Seite  571)  veranlagt  mich,  nochmals  ausdrücklich 
darauf  hinzuweisen ,  dafs  es  zur  ökonomischen 
Regelung  der  Tandem-Reversir-Maschinen  absolut 
erforderlich  ist,  mittlere  und  kleinere  Arbeits- 
leistungen ohne  Drosselung  des  Receiverdampfes 
zu  erzielen.  Wenn  es  mir  gelungen  ist,  die 
Losung  dieser  Aufgabe  construetiv  verblüffend 
einfach  durchzuführen,  so  gestatte  ich  mir,  dies 
für  einen  Vorzug  zu  halten,  der  gerade  bei  Walz- 
werksmaschinen von  gröfster  Bedeutung  ist. 

Cm  einer  mißverständlichen  Auffassung  der 
Zuschrift  des  Hrn.  Schnell  vorzubeugen,  weise  ich 
noch  darauf  hin,  dafs  ich  gegen  jede  Verletzung 
meiner  Patentrechte  die  geeigneten  Schritte  thun 
werde. 

Rath  bei  Düsseldorf,  den  21.  Mai  1902. 

Hochachtungsvoll ! 

C.  Ki$ßtlbacK. 


An  die 

Redaction  von  „Stahl  und  Eisen* 

Düsseldorf. 

Zu  dem  mir  mit  Brief  vom  26.  d.  M.  Über- 
sandten Schreiben  des  Hrn.  Kiefselbach  vom  24. 
d.  M.  habe  ich  zu  bemerken,  dafs  die  Frage  der 
Neuheit  der  Anwendung  desStauventilsboiTandetu- 
Reversir-Maschinen  genügend  eingehend  erörtert 
wurde.  Das  deutsche  Patent  besteht  trotz  der 
mangelnden  Neuheit  meines  Erachtens  zu  Recht, 
weil  es  in  den  ersten  fünf  Jahren  seines  Bestehens 
nicht  angefochten  wurde.  Die  Gesellschaft  Coekerill 
sieht  das  belgischo  und  auch  das  franzosische 
Patent  als  ungültig  an,  weil  sowohl  in  Belgien 
als  auch  in  Prankreich  von  ihr  erbaute  Maschinen 
mit  Stauventü  schon  vor  Ertheilung  dieser  Patent* 
in  Betrieb  waren. 

Ich  worde  meinerseitsnunmehr  die  Besprechung 
für  abgeschlossen  ansehen  und  zeichne 

Wetter  (Ruhr).  27.  Mai  1902.  ""^ZT" 


Mittheilungen  aus  dem 

Bestimmung  des  Wolframs  im  Wolframstahl. 

Nach  Fresenius  löst  man  wolframhaltigcs 
Eisen  in  Königswasser,  verdünnt  und  lafst  es  2  bis 
o  Tage  stehen.  R.  Fieber*  findet  nun,  dafs  man 
viel  schneller  zum  Ziele  komme,  wenn  man  von 
stark  salzsaurer  Lösung  ausgeht  und  die  concen- 
trirte  Losung  kochend  erhält.  Man  löst  5  g  Stahl- 
«pänc  in  starker  Salzsaure  und  kocht,  dann  filtrirt 
man  den  Niederschlag  ab  und  schliefst  denselben 
mit  Natriumkaliumcarbonat  auf.  Die  Schmelze 
wird  mit  Wasser  aufgenommen  und  diese  Losung 
mit  dem  ersten  Filtrate  zur  Trockne  verdampft, 

•  „Chem.-Ztg."  1901,  26,  1083. 


Eisenhüttenlaboratoriiiin. 


dann  bei  120*  getrocknet.  Man  nimmt  mit  Salz- 
saure  auf  und  kocht  3  Stunden,  es  fallt  Wolfram  als 
Wolframsaure  und  die  Kieselsaure,  gleichzeitig 
Spuren  von  Eisen  und  Chrom.  Das  Filtrat  wird 
nochmals  8  Stunden  gekocht  und  durch  dasselbe 
Filter  gegossen.  Der  Filterinhalt  wird  wieder  mit 
Kaliumnatriumcarbonat  geschmolzen,  mit  Wasser 
aufgenommen  (Eisen  und  Chrom  bleiben  als  Oxyde 
zurück),  die  Lösung  mit  Salpetersaure  neulralifirt 
und  das  Wolfram  mit  Quecksilberoxydulnitrat  al» 
Quecksilberwolframat  gefällt.  Vor  der  Fällung  i*t 
die  Lösung  zu  kochen,  bis  alle  Kohlensäure  ent- 
fernt ist,  dann  muls  ganz  genau  neutralisirt  werden, 
da  in  sauren  Lösungen  Wolfram  unvollständig  fallt. 
Der  Niederschlag   wird  mit   heifser  verdünnter 
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Queckailberoxydulnitratlösung  gewaschen  und  ge- 
jllht,  zuletzt  mit  Flufssäure  zur  Entfernung  der 
Kieselsäure  behandelt. 


Trennung  der  Wolfram-  und  Kieselsäure. 

Mc.  Kenna*  hatte  eine  Methode  der  Analyse 
von  Chrom-  und  Wolframstahl  veröffentlicht.  Otto 
Harting'*  brachte  dann  eine  „kritische  Betrach- 
tung" dieser  Methode,  die  namentlich  auch  die  Tren- 
nungder  Wolfram-  und  Kieselsäure  betraf.  Erstellte 
die  Behauptung  auf,  dafs  die  in  den  Lehrbüchern 
»□gegebene  Methode  der  Trennung  mit  Flurssilure 
fehlerhaft  sei,  da  sich  beim  Glühen  eines  Gemisches 
ron  WoOi  +  8iOj  eine  Silico-Wolframsäure  bilde, 
die,  mit  Flufssäure  behandelt,  flüchtig  sei.  „Es 
tollte  mich  freuen,  wenn  ich  durch  dieso  Zeilen 
die  Anregung  geben  würde,  die  Einwirkung  der 
Fluorwasserstoffsäure  auf  die  Wolframs>äure  bei 
'tegenwart  von  Kieselsäuro  näher  zu  studiren." 
Die  Freudo  ist  ihm  geworden!  H.  L  Wells  und 
F.  J.  Metzger»**  weisen  nämlich  an  der  Hand 
einer  Reibe  von  Analysen  nach,  dafs  Hertings 
Behauptung  irrig  ist.  Wolfram-  und  Kieselsäure 
lifst  sich  mit  Flufssäure  sehr  scharf  trennen,  wenn 
man  zum  Erhitzen  mir  den  Bunsenbrenner  be- 
nutzt. Im  Gebläse  verflüchtet  sich  Wolframsäure 
in  beträchtlicher  Menge. 

(Zur  vol um etri sehen  Bestimmung  des  Eisens 
mittels  Zinnchlorür. 


C.  Zengelis,t  welcher  der  Ansicht  ist,  dafs 
,die  Chamäleonmethode  viel  von  ihrer  Bedeutung 
verloren  hat,  seitdem  Löwenthal  und  Lensen 
gezeigt  haben,  dafs  die  Anwesenheit  von  Chloriden 
die  Resultate  stark  beeinflufst"  ('.),  versucht  deshalb 
die  Zinnchlorürmethode,  bei  der  der  Endpunkt 
nicht  scharf  ist  oder  die  eine  ROektitration  mit 
Jod  erfordert,  dadurch  zu  verbessern,  dafs  er  zur 
Erkennung  des  Endpunktes  einen  Indicator  ver- 
wendet. Als  bester  Indicator  erwies  sich  eine 
Losung  eines  molybdänsauren  Salzes,  welches 
durch  Reductionsmittel  in  Molybdänblau  übergeht. 
Zinnchlorür  reagiert  sehr  scharf,  Eisenchlorür  gar 
nicht,  0,000001g  Zinnchlorür  giebt  noch  einen 
Farbumschlag.  Zur  Herstellung  der  Molybdän- 
lösung  löst  man  1  g  Molybdäntrioxyd  in  verdünnter 
Natronlauge,  setzt  Salzsäure  bis  zum  schwachen 
Ueberschufs  hinzu  und  verdünnt  auf  200  cc.  Zur 
Ausführung  der  Titration  versetzt  man  die  siedend 


heifse  Eisenchloridlösung  mit  Zinnchlorür  bis  fast 
zur  Entfärbung,  bringt  dann  in  ein  Schälchen 
einen  Tropfen  Molybdänlösung  und  1  bis  2  Tropfen 
der  heifsen  Eiscnlösung.  Ist  die  Reaction  beendet, 
so  tritt  eine  hellblaue  Farbe,  wie  verdünnte  Kupfer- 
sulfatlösung auf,  andernfalls  setzt  man  zur  Eisen- 
chloridlösung noch  einen  Tropfen  Zinnchlorür- 
lösung,  Iäfst  eine  Minute  sieden  und  tüpfelt  wieder. 
Der  Verfasser  verwendet  die  Methode  auch  um- 
gekehrt zur  Bestimmung  des  Zinnes.  —  Die  Rothe- 
sche Methode  soheint  ihm  unbekannt  zu  sein! 


•  ,8tahl  und  Eisen"  1900,  Seite  »55. 

„       „       1901,     „  336. 
'•*  „J.  Arner.  Chem.  Soc.«  1901,  28,  356. 
t  «Bcr.  d.  Deutsch  ehem.  Ges.44  1901,  34,  2046. 


Abänderung  des  Wiborgh- Kolbens 
zur  colorimetrischen  Schwefelbestimmung. 

Von  Dr.  Heinrich  Goeckel  und  Julius  Wolf- 
mann,  Berlin. 

Der  nachstehend  abgebildete ,  von  uns  modi- 
ficirte  Wiborgh-Kolben  ist  dadurch  gekennzeichnet, 
dafs  der  Erlenmeyerkolben  selbst  nach  oben  trichter- 
förmig erweitert  und  im  oberen  Theil  seines  Halses 
mit  einer  Rille  versehen  ist,  welche  durch  eine 
zweite  Rille  oder  ein  Loch  im  Hals  des  ein- 
geschliffenen Aufsatzes  die  Ein- 
führung einer  in  den  Kolben 
zu  bringenden  Flüssigkeit  er- 
möglicht. Die  Vortbeile  dieser 
Abänderung  bestehen:  1.  in  ge- 
ringerer Zerbrechlichkeit  des 
Kolbens,  da  Glasrohr  und  Glas- 
hahn wegfallen  und  die  Kolben- 
wand undurchbohrt  bleibt,  mit- 
hin ein  Ausspringen  derselben 
nicht  erfolgen  kann;  2.  in  voll- 
ständig dichtem,  durch  Flüssig- 
keit unterstütztem  Abschlufs ; 
3.  in  der  Vermeidung  des  An- 
sammeln* von  Gasblasen  in  dem 
Zuführungsrohr;  4.  in  der  Un- 
möglichkeit des  Zurücksteigens 
von  Flüssigkeit  aus  dem  Kolben 
nach  dem  Zuführungstheil;  6.  in 
handlicherer  (daher  leichter  zu 
reinigender)  stabiler  und  ge- 
fälligerer Form. 

Diese  Form  der  Zuführung 
von  Flüssigkeiten  ins  Innere 
eines  Apparates  in  vorstehend 
beschriebener  Ausführung  Iäfst  sich  auch  anderen 
Ortes  anbringen,  so  beispielsweise  am  Kolben  zur 
Arsenbestimmung,  Stickstoffbestimmung  nach 
Kjeldahl  u.  s.  w.  Zu  beziehen  ist  dieser  Apparat, 
der  fürden  Gebrauchsmusterschutz  angemeldet  ist, 
durch  die  Firma  Dr.  Sauer  &  Dr.  Goeckel,  Berlin  W, 
Wilhelmstrafoe  49. 


Abgeänderter 
Wiborgh-Kolben 

Srhwef»lbe«llmmonf. 


Digitized  by  Google 


672    Stahl  und  Elsen.    Di*  Betttru+rung  von  Abschreibungen  der  Aetumguellaehaf 'te*.       22.  Jahrg.  Nr.  11 


Die  Besteuerung  von  Abschreibungen  der  Actiengesellschaften. 


Die  Frage  der  Besteuerung  von  Abschreibungen 
der  Actiengesellschaften  ist  im  Preufs.  Herren- 
hause  am  6.  Mai  d.  Js.  von  Hrn.  Geh.  Rath  Gerh. 
LHeye  r- Hannover  eingehend  behandelt  worden. 
Da»  Stenogramm  über  die  betr.  Verhandlungen 
lautet,  wie  folgt: 

Vicopräsident  Becker:  Ich  «ehe  Hrn.  Meyer 
das  Wort. 

Meyer:  M.  H.,  iin  Abgeordnetenhause  haben 
am  1.  und  8.  März  d.  J.  die  HH.  Dr.  Bottinger 
und  von  Eynern  sich  über  die  nach  ihrer  An- 
sicht unbilligt>  Steuerveranlagung  der  Aktien- 
gesellschaften ausgesprochen.  Als  Industrieller 
fOhle  ich  mich  verpflichtet,  das,  was  im  anderen 
Hause  vorgekommen  ist,  hier  zu  ergänzen,  zum»! 
ich  aus  Erfahrung  spreche  und  weife,  dafs  eine 
grofse  Anzahl  von  Actiengesellschaften  der  Eisen- 
industrie dieselben  unangenehmen  Erfahrungen 
.  wie  ich  gemacht  hat.  Es  handelt  sich  eben  um 
die  gesetzlioh  zulässigen  Abschreibungen.  Ich  bin 
Leiter  der  in  der  Provinz  Hannover  belegenen 
Peine-Heeder  Hüttenwerke,  welche  infolge  glück- 
licher natürlicher  Verhältnisse,  insbesondere  aber 
infolge  einor  seit  ihrer  Entstehung  betriebenen 
sparsamen  Wirthschaft  zu  einor  gewisr^n  Blüthe 
gelangt  sind  und  seit  einer  langen  Reihe  von  Jahren 
in  der  Lage  waren,  recht  gute  Dividenden  vertheilen 
zu  können.  Der  Betrieb  hier  wird  in  einem  fast 
nur  Landwirthschaft  treibenden  Kreise  geführt. 
Da  iat  es  nun  selbstverständlich,  dafs  der  Herr 
Landrath ,  der  Vorsitzende  der  Veranlagung»- 
Kommission,  den  gröfsten  Einflufs  hat.  Wenn  ich 
in  der  Commission  über  die  Abschreibungen  ver- 
handelt habe,  habe  ich  immer  mit  dem  Herrn 
Landrath  aus  dem  Winkel,  als  dem  Vorsitzenden, 
verhandelt.  Dieser  Herr  ist  nun  der  Meinung 
gewesen,  dafs  unser«  Verrechnung  des  vertheil- 
baren  Einkommens  eine  unrichtige  gewesen  sei ; 
wir  hätten  mehr  Dividenden  und  Tantiemen  ver- 
theilen können.  Er  stellt  sich  auf  den  Standpunkt, 
dafs  der  Fiscus  eine  ganz  andere  Einkommens- 
berechnung anstellt,  als  wie  ich  es  gethan  habe. 

Bis  zum  Jahre  1900  habe  ich  mich  mit  dem 
Herrn  Landrath  zu  verständigen  gesucht.  Ich 
habe  lieber  etwas  mehr  Steuern  bezahlt,  als  dafs 
ich  den  weitläufigen  Weg  der  Berufung  und  Be- 
schwerde beschritt.  Im  Jahre  1900  hat  nun  das 
Oberverwaltungsgericht  eino  Entscheidung  gefällt, 
welche  dahin  geht,  dafs,  wenn  bei  Actiengesell- 
schaften der  Buchwerth  der  Anlage  niedriger  sei 
als  der  wahre,  der  geraeine  Werth,  Abschreibungen 
überhaupt  nicht  mehr  zugelassen  werdoj»  könnten. 
Ich  will  diese  Entscheidung  hier  nicht  kritisiren; 
ich  halte  es  aber  für  unmöglich,  ziffernraäfsig 
nachzuweisen,  welches  der  gemeine  Werth  einer 
grofsindustriellen  Anlage  ist. 


In  meinem  Falle  besteht  der  Werth  vorzugs- 
weise in  den  Bergwerken,  in  den  Erzfeldern,  welche 
wir  besitzen.  Diese  haben  unserer  Gesellschaft 
sehr  wenig,  im  Vergleich  zu  den  sonstigen  Auf- 
wendungen fast  nichts  gekostet;  wir  sind  alt" 
auch  nicht  berechtigt,  sie  zu  einem  hohen  Werthe 
in  die  Bilanz  einzustellen.  —  Auf  das  Einstellungs- 
verfahren komme  ich  nachher  zurück.  —  Nachdem 
jene  Entscheidung  des  Oberverwaltungsgericht» 
bekannt  geworden  war,  habe  ich  dem  Herrn  Land- 
rath gesagt,  ich  stelle  mich  auf  diesen  Standpunkt. 
Ich  will  also  von  dem  Werthe,  den  die  Anlagen 
am  31.  December  1899  hatten,  von  jetzt  an  nichts 
mehr  abschreiben;  aber  ich  bin  verpflichtet,  von 
alledem,  was  wir  nun  neu  machen,  den  gesetz- 
lichen Bestimmungen  entsprechend  Abschreibungen 
vorzunehmen.  Das  hat  die  Veranlagungscommis- 
sion  bestritten.  Ich  gebe  nun  zu,  dafs  der  Buch- 
werth der  Anlage  der  Heeder  Hütte  aufserordent- 
lieh  niedrig  ist;  aber  diese  Abschreibungen  sind 
vorgenommen  zu  einer  Zeit,  als  es  überhaupt  noch 
kein  Einkommensteuergesetz  gab.  So  standen  die 
Werthe  zu  Buch  Ende  December  1891  mit  etwa 
2 100000  M.  Seitdem  haben  sie  sich  nach  Abzug 
der  Abschreibungen,  welche  von  der  Veranlagungs- 
oommission  bestritten  sind,  gesteigert  auf  etwa 
4  Millionen  Mark,  also  um  rund  2  Millionen  Mark. 
Die  Production  hat  sich  seitdem  nicht  wesentlich 
erhöht,  wohl  aber  sind  die  Herstellungskosten 
gröfser  geworden,  weil  wir  allmählich  von  dem 
billigen  Tagebau  zu  dem  theuren  Tiefbau  über- 
gehen müssen,  was  selbstverständlich  bei  Auf- 
stellung einer  Bilanz  mit  in  Rechnung  zu  ziehen 
ist.  Bis  Ende  1898  sind  unsere  Abschreibungen 
überhaupt  nicht  beanstandet;  sie  bestehen  also 
meiner  Ansicht  nach  zu  Recht,  und  ich  halte  es 
für  unrichtig,  wenn  man  nachher  diese  Abschrei- 
bungen corrigiren  und  daraus  ein  ganz  neue* 
Einkommen  construiren  will.  Die  Behörden  igno- 
riren  eben  von  ihrem  Standpunkt  aus  die  be- 
stehenden gesetzlichen  Vorschriften.  Ich  bitte, 
mir  zu  gestatten,  dafs  ich  diese  gesetzlichen  Be- 
stimmungen wörtlich  vorlese.  Ich  könnte  mich 
möglicherweise  in  den  Worten  irren.  Der  §  2t»l 
dos  Handelsgesetzbuches  lautet  unter  Nummer  3: 
Anlagen  und  sonstige  Gegenstände,  die  nicht 
zur  Weitervoräufserung,  vielmehr  dauernd  zum 
Geschäftsbetriebe  der  Gesellschaft  bestimmt  sind, 
dürfen  ohne  Rücksicht  auf  einen  geringeren 
Werth  zu  dem  AnschatTungs-  oder  Herstellungs- 
preis angesetzt  worden ,  sofern  ein  der  Ab- 
nutzung gleichkommender  Betrag  in  Abzug  ge- 
bracht oder  ein  ihr  entsprechender  Erneuerungs- 
fonds in  Ansatz  gebracht  wird. 

Nach  dieser  Bestimmung  bin  ich  also  nicht 
nur  berechtigt,  sondern   verpflichtet,  eine  Ab- 
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Schreibung  vorzunehmen;  wenn  ich  es  nicht  tri  Ute, 
m.  H.,  würde  ich  meiner  Ansicht  nach  dem  Straf- 
richter verfallen. 

Das  neue  Einkommensteuergesetz  hat  diese 
Bestimmung  nun  etwa  nicht  aufgehoben,  sondern 
ganz  ausdrücklich  bestätigt,  §  14  des  Einkommen- 
steuergesetzes lautet: 

Das  Einkommen  aus  Handel  und  Gewerbe 
einschliefelich  dos  Borgbaues  besteht  in  dem  in 
Üemifshoit  der  allgemeinen  Grundsätze  (§§  ß 
bis  11)  ermittelten  Ueach&ftsgewinn.  Mit  dieser 
Mafegabe  ist  der  Reingewinn  aus  dem  Handel 
and  Gewerbebetriebe  nach  den  Grundsätzen  zu 
berechnen ,  wie  solche  für  die  Inventur  und 
Bilanz  durch  das  Allgemeine  Deutsohe  Handels- 
gesetzbuch vorgeschrieben  sind  und  sonst  dem 
Gebrauche  eines  ordentlichen  Kaufmannes  ent- 
sprechen. Insbesondere  gilt  dieses  einerseits 
von  dem  Zuwachs  des  Anlagekapitals  und  anderer- 
seits von  den  regelmässigen  jährlichen  Ab- 
schreibungen, welche  einer  angemessenen  Berück- 
sichtigung der  Werthverminderung  entsprechen. 
Und  im  §  9  heilst  es: 
Von  dem  Einkommen  (§  7)  sind  in  Abzug 
zu  bringen: 

1.  die  zur  Erwerbung,  Sicherung  und  Erhaltung 
des  Einkommens  verwendeten  Ausgaben. 

M.  H.,  ich  glaube  hiermit  nachgewiesen  zu 
haben,  dafs  die  Veranlagungsbehörden  ungesetz- 
lich verfahren  sind.  Natürlich  aus  Irrthum.  Ich 
bezweifle  nicht,  dafs  die  Herren  im  guten  Glauben 
gehandelt  haben;  aber  nach  meiner  Meinung  haben 
sie  ungesetzlich  gehandelt.  Nun  steht  mir  freilich 
der  Weg  der  Berufung  und  Beschwerde  beim  Ober- 
verwaltungsgerioht  offen,  aber  das  ist  ein  Weg, 
der  für  die  Actiengesellschaften  eigentlich  gar 
keine  Bedeutung  hat  Ich  liege  jetzt  im  Streit 
über  die  Veranlagung  des  Einkommens  für  die 
Jahre  1897,  1898  und  1899;  aber  meine  Beschwerde 
Ober  die  Veranlagung  für  dlose  drei  Jahre  ist 
erst  vor  ein  paar  Monaten  an  das  Oberverwaltungs- 
gericht abgegangen.  Mittlerwoile  mub  ich  die 
Bilanzen  für  1900  und  1901  aufstellen,  und  wenn 
di*  Entscheidung  des  Oberverwaltungsgerichts 
kommt,  hat  das  Alias  gar  kein  greises  Interesse 
mehr,  zumal  wir  nach  dem  Einkommensteuer- 
gesetz verpflichtet  sind,  die  Steuern,  die  veranlagt 
lind,  als  richtig  eingeschätzt  sofort  zu  bezahlen, 
und  in  dem  Falle,  von  dem  ich  spreche,  handelt 
sich  nicht  um  ein  paar  tausend  Mark,  sondern 
um  Betrage  von  6  bis  800000  *H  steuerpflichtigen 
Einkommens.  Also  wenn  ich  sage ,  dafs  10  % 
davon  Steuern  erhoben  werden,  so  beträgt  die 
Differenz  60  bis  60000  Jl.  Bei  den  Bestimmungen, 
welche  das  Deutsche  Handelsgesotzbuch  über  die 
Bilanz  der  Actiengesellschaften  aufgenommen  hat, 
ging  man  von  der  Ansicht  aus,  dafs  gesetzlich 
verhindert  werden  solle,  soweit  es  möglich  sei, 
dafc  die  Actiengesellsohaften  künstliche  Gewinne 
herauarechnen,  zu  hohe  Dividenden  und  Tantiemen 


vertheilen.  Diese  Bestimmungen  bestehen  auch 
heute  noch,  und  ich  halte  sie  für  durchaus  noth- 
wondig.  Ich  bin  aber  der  Meinung,  dafs,  wenn 
die  Veranlagungsbohörden  nach  anderen  Grund- 
sätzen rechnen,  diese  Anschauungen  mit  der  Zeit 
auch  auf  die  Organe  der  Actiengosullschaften  Ein- 
flufs  ausüben  werden.  Sie  werden  namentlich  alle 
diejenigen  Organe,  die  von  Hause  aus  bestrebt 
sind,  möglichst  hohe  Gewinne  herauszurechnen, 
in  ihren  Anschauungen  bestätigen  und  werden 
vielleicht  auch  andere  Organe  dahin  bringen,  dafs 
sie  sagen,  die  Behörden  müssen  das  besser  wissen 
als  wir,  auch  wir  betreten  diesen  leichtsinnigen 
Weg.  Diejenigen  Actiengesellschaften,  deren  Organe 
solide  sind  und  die  nach  den  Grundsätzen  eines 
ordentlichen  Kaufmanns  wirtschaften,  sind  auf 
Schritt  und  Tritt  den  gröfsten  Widerwärtigkeiten 
ausgesetzt  Ich  bin  mit  allen  Kennern  der  Ver- 
hältnisse mir  vollkommen  darüber  klar,  dafs,  wenn 
wir  in  der  Weise,  wie  es  die  meisten  Veranlagungs- 
behörden vornehmen,  fortfahren,  unsere  Actien- 
gesellschaften, soweit  sie  blühen ,  von  diesem 
Standpunkt  allmählich  heruntersinken  würden. 

M.  H.,  es  ist  das  schon  vorhin  von  Herrn 
Grafen  von  Mirbach  gestreift  worden :  einen  festen 
Procentsatz  für  die  Höhe  von  Abschreibungen  für 
Masohiuen  vorzunehmen,  ist  absolut  unmöglich. 
(Graf  von  Mirbach:  Sehr  richtig I) 
Alle  daraufhin  angestellten  Berechnungen 
halten  der  Praxis  gegenüber  nicht  Stand.  Ich 
komme  darauf  nachher  noch  au  einer  anderen 
Stelle  zurück. 

Hr.  Dr.  Böttinger  hat   von  der  grofsen  Um- 
wälzung gesprochen,  welche  auf  dem  Gebiete  der 
chemischen  Industrie  Platz    gegriffen  hat  In 
dieser  Beziehung  habe  ich  keine  Erfahrung,  wohl 
aber  weife  ich,  dafs  diu  Umwälzung,  die  die  Eisen- 
industrie in  den  letzten  Jahren  erfahren  hat,  ganz 
!  außerordentlich   grofs  ist.  Werkeinrichtungen, 
<  welche  vor  10  bis  16  Jahren  noch  vollkommen 
mustergültig  waren,  gelten  jetzt  als  veraltet,  wenn 
[  sie  nicht  mit  den  Fortschritten  der  Technik  voran- 
gegangen sind.    Es  ist  in  den  letzten  Jahren  ge- 
[  lungen ,    die  aus  den  Hochöfen  entweichenden 
i  Gase,  welche  bislang  unter  die  Dampfkessel  g«- 
j  leitet  wurden,  um   Dampf  zu  erzeugen,  direct 
[  neu  gebauten  Kraftgasmaschinen  zuzuführen,  die 
nun  dieselben  Dienste  verrichten  wie  die  Dampf- 
maschinen.   Außerdem  sind  die  neuen  Gaskraft- 
maschinen dazu  bestimmt,  elektrische  Kraft  zu 
erzeugen,  welche  auf  weite   Entfernungen  hin, 
wie   dies   bei   grofsen  Werken   der  Fall   ist,  gut 
verwtiüiet  werden  kann.  Für  meine  Gesellschaft 
betragen  die  von  den  ersten  elektrischen  Werken 
angestellten  Berechnungen  Uber  die  Aufstellungs- 
kosten etwa  fünf  Millionen  Mark.  Diese  Maschinen 
zu  bauen,  ist  eine  ganz  neue  Aufgabe  der  Technik. 
Eine  grofae  Anzahl  von  Maschinenfabriken  befafst 
sich  mit  dem  Bau  dieser  Uaskraftmaschinen,  jede 
hat  einen  anderen  Typ,  und  jede  Fabrik  behauptet 
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natürlich  heute:  mein  Typ  ist  der  richtige.  Ich 
halte  es  aber  für  sehr  schwer,  zu  sagen,  welcher 
Typ  der  richtige  ist;  das  wird  sich  wahrschein- 
lich erst  nach  3,  4  bis  5  Jahren  herausstellen. 
Finde  ich  dann,  dafs  meine  Oaskraftmaschinen 
nicht  so  gut  sind  wie  die  anderen,  dann  bin  ich  , 
als  industrieller  Mann,  der  dem  Fortschritte 
huldigt,  genOthigt,  meine  Maschinen  zum  alten 
Eisen  zu  werfen.  loh  mufs  also  von  vornherein 
darauf  Bedacht  nehmen,  diese  Maschinen,  die  ich 
heute  neu  anschaffe,  nach  4  bis  5  Jahren  durch 
neue  ersetzen  zu  müssen,  und  deshalb  halte  ich 
mich  berechtigt,  von  diesen  Maschinen  schon  I 
heute  einen  grofsen  Theil  abzuschreiben.  M.  H., 
wenn  das  Programm,  welches  ich  Ihnen  eben  bei 
der  Gesellschaft,  die  ich  leite,  entwickelte  —  und 
bei  anderen  ist  das  ähnlich  — ,  sich  nun  verwirk- 
licht haben  wird,  dann  sind  fast  alle  Maschinen 
und  Dampfkessel,  die  wir  heute  haben,  voll- 
ständig überflüssig,  und  wenn  dies  der  Fall  ist, 
dann  würde  ich  verpflichtet  sein,  auf  einmal  diese 
enorme  Werthe  repräaentirenden  Posten  aus 
meiner  Inventur  zu  entfernen.  Ich  mQfste  dann 
so  kolossale  Abschreibungen  vornehmen ,  dafs, 
selbst  wenn  das  Jahr  sich  gut  rentirt  hat,  ein 
Defizit  sich  ergäbe.  Ich  bin  also  heute  schon  be- 
rechtigt und  verpflichtet,  darauf  Rücksicht  zu 
nehmen.    So  viel  von  den  Abschreibungen. 

Ich  komme  nunmehr  zu  den  Wohlfahrtsein- 
richtungen.   Nach  §  2  des  Statuts  meiner  Gesell- 
schaft sind  wir  verpflichtet,  2  °/°  vom  Reingewinn 
einem  Conto  für  Wohlfahrtseinrichtungen  und 
verwandte  Zwecke  zuzuschreiben.     Auf  Grund 
dieser  Bestimmung,  die  sehr  reiche  Beträge  ab- 
liefert, haben  wir  zunächst  die  Pensionskassen  j 
unserer  Beamten  und  Unterbeamten  dotirt.  So- 
dann bleibt  noch  ein  erheblicher  Theil  übrig,  den  | 
wir  für  andere  Zwecke   verwenden.    Theils  auf  | 
Anregung,  jedenfalls  immer  mit  Wissen  unseres  ! 
Landrathes  aus  dem   Winke),  übernehmen  wir 
jährlich  bedeutende  Verpflichtungen  zum  Bau  von 
Kirchen  und  Schulen,  zur  Besoldung  von  Lehrern 
und  Geistlichen.   In  den  letzten  Jahren  betrugen 
diese  Unterstützungen  mehrere  Hunderttausend 
Mark.    Die  auf  diesen  eingegangenen  Verpflich- 
tungen  beruhenden   Zahlungen   entnehmen  wir 
nun  diesem  Fonds.   Jetzt  sagt  die  Veranlagungs- 
commission und  auch  die  Berufungscommission : 
Das  ist  falsch;  ihr  dürft  das,  was  ihr  auf  diese 
Weise  verwendet,    wohl  als   Unkosten  buchen, 
ihr  dürft  aber  dafür  nicht  einen  besonderen  Fonds  I 
bilden;  denn  wenn  ihr  diesen  Fonds  bildet,  so  ; 
bildet  das  eine  Vermehrung  des  zu  eurer  Ver-  | 
fügung  stehenden  Vermögens,  und  das  ist  also  ' 
steuerpflichtig.    —    Das  ist  eine  Haarspalterei. 
Wenn   wir  in  letzter  Instanz  nicht  Recht  be- 
kommen, so  würden  wir  Veranlassung  nehmen, 
diese  Bestimmung  über  die  Verwendung  von  2  '/«  , 
zu  Wohlfahrtszwecken  aufzuheben.   Dann  müssen 
wir  alle  Jahre,    wenn    wir  ebenso  bedeutende 


Summen  für  die  Wohlfahrtseinrichtungen  be- 
willigen wollen  —  vorher  können  wir  sie  uns  ja 
nicht  bewilligen,'  sonst  würde  es 'steuerpflichtig 
sein  —  der  Generalversammlung  den  Antrag 
nachtraglich  unterbreiten,  sie  möge  genehmigen, 
dafs  wir  so  und  so  viel  für  Wohlfahrtseinrich- 
tungen ausgeben  dürften.  Das  ist  ein  sehr  un- 
behaglicher Zustand. 

Wir  haben  ferner  in  den  letzten  Jahren  für 
die  Errichtung  von  Badeanstalten  mehr  als 
100  000  M  ausgegeben  und  diese  Ausgaben  als 
Unkosten  verbucht.  Die  Veranlagungscommission 
und  ebenso  die  Berufungscommission  sind  der 
Ansicht,  dafs  dies  eine  Verbesserung  der  Werks- 
anlage ist,  und  begründen  dies  damit,  dafe  die 
Belegschaft  dadurch  leistungsfähiger  würde.  Mit 
derselben  Motivirung  können  sie  auch  sagen,  dafs 
die  Ausgabon,  welche  wir  für  Schulen  und 
Kirchen  machen,  dazu  dienen,  das  sittliche  Niveau 
der  Arbeiterschaft  zu  heben,  was  auch  in  unserem 
eigenen  Interesse  liege.  Wenn  hier  kein« 
Correctur  eintritt,  dann  können  Sie  es  mir  als 
Leiter  dieser  Gesollschaft  nicht  verdenken,  dafs 
ich  keine  grofse  Neigung  haben  werde,  solche 
grofsen  Summen  für  Wohlfahrtseinrichtungen  zu> 
verwenden,  für  die  wir  noch  Staats-  und  Communal 
steuern  zu  entrichten  hätten. 

M.  H.,  ich  komme  zu  einer  anderen  Krage. 
Wer  ist  am  meisten  daran  interessiri,  dafs  die- 
jenigen Actiengesellschaften,  welche  einen  gTofsen 
Betrieb  haben,  solide  wirtschaften?  Nach  meiner 
Auffassung  sind  das  unbestreitbar  Staat  und  Ge- 
meinde. Die  Gesellschafter,  das  sind  die  Actionäre 
und  die  Organe  der  Gesellschaft,  welche  Tantieme 
beziehen,  sind  immer  nur  auf  Zeit,  zum  Theil 
nur  auf  kurze  Zeit  an  der  Blüthe  der  Gesell- 
schaft betheiligt.  Staat  und  Commune  sind  aber 
infolge  der  Steuergesetzgebung',  und  namentlich 
wenn  die  Werke  ^ut  rentiren.  dauernd,  wenigstens 
solange  das  Gesetz  besteht,  daran  interessirt,  dafs 
diese  Gesellschaften  solide  wirtschaften  und  von 
Jahr  zu  Jahr  höhere  Erträge  abwerfen.  Ich 
glaube,  das  brauche  ich  nicht  weiter  auseinander- 
zusetzen, und  wenn  das  richtig  ist  —  und  das 
kann  meiner  Ansicht  nach  nicht  bestritten  werden— , 
so  sollten  Staat  und  Gemeinde  nicht  darauf  aus- 
gehen, den  letzten  Tropfen  herauszupressen. 

M.  H  ,  das,  was  etwa  zu  wenig  vertheilt  wird, 
bleibt  ja  doch  in  dem  Geschäft,  in  dem  Geschäft, 
an  welchem  StAat  und  Gemeinde  dauernd  be- 
theiligt sind,  und  wenn  etwa  100  000  Jt  zu  viel 
reservirt  worden  —  nun,  die  werden  doch  im 
nächsten  Jahre  produetiv  angewandt  und  liefert» 
dann  wieder  höhere  Steuererträge.  Der  Herr 
Finan/minister  hat  im  Abgeordnetenhaus  aller- 
dings diese  Auffassung  bestritten.  Er  hat  nach 
dem  stenographischen  Bericht  wörtlich  Folgende« 
ausgeführt : 

Die   Sache    liegt   doch    schliefslich  nicht 
anders  wie  bei  der  Ansammlung  von  Privat- 
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kapital.  Die  katin  man  nur  nach  allen  Rich- 
tungen begünstigen,  aber  trotzdem  wird  man 
denjenigen,  der  au»  seinen  laufenden  Einnahmen 
»ehr  erhebliche  Kapitalien  noch  ansammelt, 
darum  doch  nicht  von  der  Steuerpflicht  frei- 
stellen können,  weil  das  ein  wirthschaftlich 
durchaus  gerechtfertigter  Zweck  ist. 
Ja,  m.  H.,  ich  glaube,  diese  Auffassung  des 
Hrn.  Finanzministers  ist  insofern  nicht  richtig, 
als  das  Privatkapital  jeden  Augenblick  in  der 
Lage  ist,  sich  vom  Staat  und  von  der  Gemeinde  au 
entfernen;  das  sind  aber  die  grofsen  Actiengesell- 
xhaften  nicht.  Die  sind  nicht  in  dieser  Lage, 
die  sind  dauernd  mit  der  Gemeinde  und  mit  dem 
Staate  verwachsen,  und  ich  behaupte,  dafs  manche 
Gemeinden  einfach  zu  Grunde  gehen  würden, 
wenn  die  grofsen  Betriebe,  die  in  ihnen  liegen, 
aufhören  würden,  steuerpflichtig  zu  sein.  Das  ist 
auch  z.  B  in  der  Stadt  Peine  der  Fall.  Die  Stadt 
Peine  hatte,  bevor  da  ein  Eisenwerk  angelegt 
wurde,  eine  Einwohnerschaft  von  etwas  über  4000 
Seelen:  heute  zahlt  sie  über  15  000  Seelen.  Die 
Stadt  ist  gar  nicht  in  der  Lage,  ihren  Verpflich- 
tungen nachzukommen ,  wenn  die  Werke  ein- 
gehen. M.  H.,  ich  vet  kenne  durchaus  nicht,  dafs 
es  für  einen  Verwaltungsbeamten  ganz  aufser- 
ordentlich  schwer  ist,  namentlich,  wenn  er  früher 
keine  Fühlung  mit  der  Großindustrie  hatte,  sich 
in  diesen  grofsen  Zahlen  zurechtzufinden.  Ich 
selbst,  der  ich  seit  40  Jahren  in  der  Industrie 
thätig  bin,  gestehe  offen,  dafs  ich  in  jedem  Jahre, 
wenn  mir  die  Inventur  vorgelegt  wird,  zweifelhaft 
darüber  bin,  ob  gewisse  Ausgaben  als  Unkosten 
oder  als  Werkverbesserungen  gebucht  werden 
sollen.  Sind  die  Jahre  gunstig,  ra.  IL,  dann  hin 
ich  im  Zweifelsfalle  natürlich  geneigt,  sie  als  Un- 
kosten zu  verbuchen;  in  ungünstigen  Jahren,  wie 
wir  sie  gegenwartig  erleben,  findet  das  Umgekehrte 
statt.  Auf  die  Dauer  gleicht  sich  das  natürlich 
aus  Ueberhattpt  möchte  ich  dem  Herrn  Finanz- 
minister doch  das  sagen,  dafs,  wenn  er  auch  sagt, 
es  könnten  uns  hin  und  wieder  Steuern  entgehen, 
der  Herr  Finanzminister  auch  sehr  viel  Steuern 
erhalten  hat,  die  ganz  ungesetzlich  entrichtet 
wurden.  Ich  erinnere  nur  an  die  Steuern, 
welche  die  Treborgeaellschaft ,  Terlindengesell- 
schaft, die  verkrachten  Pfandbriefg«>sellschaften 
bezahlt  haben. 

Aus  dem  Protokoll  der  Sitzung  des  Abge- 
ordnetenhauses vom  8.  März  glaubo  ich  ent- 
nommen zu  haben,  dafs  der  Herr  Finanzminister 
der  Meinung  ist.  es  sei  für  ihn  nicht  angängig, 
in  den  von  mir  geschilderten  Fallen  einzugreifen. 
Das  mag  auch  wohl  möglich  sein.  Ich  bin  aber 
doch  der  Meinung,  dafs  der  Herr  Finanzminister, 
wenn  er  zu  der  Ueberzeugung  gelangt,  dafs  die 
AusfQhrungsbestimmungen,  die  sein  Herr  Vor- 
ganger vor  zehn  Jahren  erlassen  hat,  ergänzungs- 
bedürftig  sind,  recht  wohl  in  der  Lage  ist,  die 
erforderlichen  Ergänzungen  eintreten  zu  lassen. 


Im  Uebrigen,  m.  H.,  bemerke  ich  noch,  dafs 
i  ich  bereits  vor  acht  Wochen  den  Herrn  Finanz- 
;  minister  von  meiner  Absicht  benachrichtigt  habe, 
diese  Sachen  hier  zur  Sprache  zu  bringen,  und 
ebenso  habe  ich  den  mir  befreundeten  Landrath 
aus  dem  Winkel   benachrichtigt,  dafs  ich  mich 
hier  im  Herrenhause  Über  ihn  beschworen  würde, 
wie  ich  das  eben  gethan  habe.    Ich  gebe  mich 
der   Hoffnung  hin,   dafs  der  Landrath  aus  dem 
i  Winkel  einen  so  ausführlichen  Bericht  über  die 
von  mir  geschilderten  Verhaltnisse  erstattet  hat, 
dafs  der  Herr  Finanzministcr  die  von  mir  ge- 
machten thataächlichen  Angaben  voll  und  ganz 
bestätigen  wird. 

Vice-Prasidont  Becker:   Der  Herr  Finanz- 
minister  hat  das  Wort. 

Finanzminister  Freiherr  von  Rheinbaben: 
M.  H..  der  Herr  Redner  hatte  allerdings  die  Güte, 
mir  seine  Absicht  anzukündigen,  die  Sache  hier 
zur  Sprache  zu  bringen;  allein  weder  durch  die 
Ankündigung  noch  durch  seine  heutigen  Aus- 
führungen bin  ich  irgendwie  in  die  Lage  ver- 
setzt, in  die  Entscheidungen  im  einzelnen  Fall 
einzugreifen.  Ich  glaube,  der  Herr  Redner  hatte 
einen  bessern  Weg  eingeschlagen,  wenn  er  den 
gesetzlich  vorgeschriebenen  Instanzen  gefolgt 
wäre,  statt  hier  diesen  speoiellen  Fall  zur  Sprache 
zu  bringen.  Der  Finanzminister  ist  ganz  aufser 
stände,  in  die  Entscheidungen  im  eiuzelnen  Falle 
einzugreifen.  Mit  voller  Absicht  hat  das  Gesetz 
ihm  die  Entscheidung  vollkommen  ont zogen,  sie 
liegt  in  den  H&nden  der  Veranlagungs-  und  Be- 
rufungscommission beziehentlich  bei  dem  Ober- 
verwaltungsgerichte, und  wie  ich  nicht  in  der 
Lage  bin,  zu  Gunsten  eines  einzelnen  Censiten 
einzugreifen,  ao  bin  ich  auch  nicht  in  der 
Lage,  zu  Gunsten  der  Staatskasse  zu  ent- 
scheiden. Sollte  ich  Ersteres  wollen,  so  würde 
es  vielfach  naher  liegen,  zu  Gunsten  der  Staats- 
kasse einzugreifen,  eine  Eventualität,  die  wahr- 
:  scheinlich  dem  Steuerzahler  noch  viel  unan- 
!  genehmer  sein  würde. 

Also,  m.  II.,  ich  bin  gesetzlich  gar  nicht  in 
der  Lage,  mich  über  die  Punkte,  die  der  Herr 
Vorredner  angeführt  hat,  im  Einzelnen  zu  äufsern. 
Ich  kann  mich,  wie  ioh  das  auch  schon  vorher  kurz 
gethan  habe,  über  die  Frage  der  Abschreibungen 
selber  nur  im  allgemeinen  äufsern.  Es  ist  ja  durch- 
aus begreiflich,  wenn  ein  so  solide  geführtes  Werk, 
wie  das  des  Herrn  Vorrodners,  starke  Abschrei- 
bungen macht,  ein  Verfahren,  das  vom  allgemeinen 
geschäftlichen  Standpunkte  vollständige  Billigung 
verdient.  Allein  so  geschäftlich  gerechtfertigt  es 
auch  sein  mag,  so  folgt  daraus  noch  nicht,  dafs 
für  diese  Abschreibungen  die  Steuerpflicht  zu 
entfallen  hat;  denn  schliefslich  sind  starke  Ab- 
schreibungen auch  als  nichts  anderes  anzusehen, 
wie  jede  andere  Ansammlung  von  Vermögen,  wie 
I  joder  Private,  der  erhebliche  Summen  aul  die 
i  Sparkasse  trägt  und  trotzdem  der  Steuorpflioht 
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unterliegt.  Wir  sind  aber  in  der  Steuerfreiheit 
der  Abschreibungen  so  weit  gegangen,  wie  das 
möglich  war  und  wie  es  in  dem  Artikel  19  der 
Auaführungsanweisung  'zum  Einkommensteuer- 
gesetz ausdrücklich  ausgesprochen  ist,  dafs  bei 
Abschreibungen  die  Veranlagung  dem  Handels- 
brauch und  den  eigenen  Vorschlagen  der  Zensiten 
sich  anzuBchliefsen  hat,  soweit  nicht  diese  At<- 
schreibungen  evident  Uber  das  übliche  Mafs  hinaus- 
gehen. Die  Abschreibungen  sollen  nach  dem  Ge- 
setze zulässig  sein,  soweit  sie  der  angemessenen 
Berücksichtigung  der  Werthverminderung  ent- 
sprechen; übersteigen  sie  diese  Grenze  erheblich, 
so  stellen  sie  eine  Ansammlung  von  Vermögen 
dar  und  unterliegen  wie  jede  andere  Ansammlung 
der  Steuerpflicht. 

Wir  sind  ferner  dazu  übergegangen,  aus  Anlals 
der  Erörterungen  im  Abgeordnetenhause  den  Vor- 
anlagungsbehörden  nochmals  diese  Gesichtspunkte 
einzuschärfen  und  insbesondere  auch  dio  Erwägung 
nahezulegen,  der  Hr.  Meyer  Ausdruck  gab,  nämlich, 
dafs  in  der  That  grofse  industrielle  Betriebe  in 
besonderem  Mafse  den  gewerblichen  Conjuncturcn 
ausgesetzt  sind,  dafs  ein  Werk,  welches  heute 
noch  sehr  hoch  im  Werthe  stehen  kann,  durch 
irgend  eine  neue  technische  Erfindung  morgen 
nahezu  werthlosgemacht  werden  kann,  und  dafs  man 
diesem  Risico  wie  in  allen  Betrioben  bei  der 
Steuereinschätzung  durch  Zulassung  höherer  Ab- 
schreibungen zu  entsprochen  hat.  Aus  Anlafs  der 
Erörterungen  im  Abgeordnetenhause  sind  diese 
Gesichtspunkte  den  Veranlagungsbehördon  noch 
einmal  eingeschärft  worden,  und  dabei  ist  aus- 
drücklich gesagt  worden : 

Hierbei  darf  nicht  unbeachtet  bleiben,  dafs 
die  Werthverminderung  der  einem  gewerblichen 
Betriebe  dienenden  Gegenstände  sich  nicht  immer 
auf  die  Hinderung  des  Materialwerths  be- 
schränkt, vielmehr  bei  den  einem  besonderen 
gewerblichen  Risico  ausgesetzten  Werken  die  vor- 
handenen Anlagen  und  Betriebsmittel  durch 
andere  Ereignisse,  insbesondere  infolge  neuer 
Erfindungen  und  der  dadurch  bedingten  Aende- 
rungen  im  Betriebe,  in  weit  erheblicherem  Mafse 
der  Gofahr  plötzlicher  Werthherabminderung 
oder  gar  völliger  Entwerthung  ausgesetzt  sein 
können. 

Die  Vorsitzenden  der  Veranlagungscommission 
sind  von  mir  hierauf  ausdrücklich  hingewiesen 
worden. 

Dieses  Moment  inufe  in  der  That  berücksich- 
tigt werden.    Es  kann  aber  nicht  dahin  führen, 

nun  jode  Abschreibung,  ho  hoch  wie  sin  such  sei 
und  so  wirthschaftlich  gerechtfertigt  sie  auch  sei. 
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|  steuerfrei  zu  lassen.  Wir  haben  erlebt,  dafs  höchst 
solide  geleitete  Institute  auf  Maschinen  90  %  ab- 
geschrieben haben,  was  vom  geschäftlichen  Stand- 
punkte der  Solidität  gewifs  gerechtfertigt  ist,  aber 
vom  Standpunkte  der  Steuerveranlagung  Ober  da» 
zulässige  Mafs  doch  hinausgeht. 

Hr  Meyer  ist  dann  auch  auf  dio  Frage  der 
1  Reserven  und  Wohlthätigkeitsfonds  eingegangen. 
Diese  Frage  ist  ja  auch  eine  viel  umstrittene  und 
läfst  sich  nur  von  Fall  zu  Fall  entscheiden.  Im 
allgemeinen  wird  es  darauf  ankommen,  ob  die»? 
i  Anlage  von  Vermögen  aus  einer  Actiengesellschaft 
auf  einer  rechtlichen  Verpflichtung  beruht,  derart, 
dafs  diese  Vermögensteile  dauernd  dem  Ver- 
mögen der  Gesellschaft  entzogen  werden,  oder  ob 
es  sich  um  eine  rein  freiwillige  Disposition  der 
Actiengesellschaft  handelt  und  der  Fonds  selber 
weiterhin  Vermögensbestandtheil  der  Gesellschaft 
bleibt.  Ist  ersteres  der  Fall,  so  ist  der  Abzug 
gestattet:  ist  letzteres  der  Fall,  so  dafs  die  Ge- 
sellschaft jeder  Zeit  über  das  Geld  disponiren 
!  kann,  so  würde  der  Abzug  nicht  zulässig  sein. 
Mit  Recht  empfindet  Hr.  Meyer  Schmerz  darüber, 
dafs  auch  diese  Gelder,  die  für  Wohlthätigkeits- 
gelder  hingegeben  werden,  veranlagt  werden  zur 
Steuer;  allein  das  geht  hier  so  wie  bei  vielen 
anderen  nützlichen  Einrichtungen  im  Leben. 
Denn  auch  der  Private,  der  Tausende  aus  seinen 
Mitteln  jährlich  für  Wohlthätigkeitszwecke  her- 
j  giebt,  mufs  diese  versteuern,  weil  es  Theile  von 
seinem  Einkommen  sind. 

Ich  kann  mich  kurz  nur  dahin  resumiren, 
dafs  wir  in  Hinsicht  auf  diese  wichtige  Frage  der 
Abschreibungen,  wie  ich  glaube,  so  weit  gegangen 
sind,  wie  wir  es  mit  dem  Gesetz,  an  das  wir 
absolut  gebunden  sind,  nur  irgend  für  vereinbar 
erachten   können;  ich   mufs  aber  noch  einmal 
bitten,  so  specielle  Fälle,  wie  sie  hier  vorgetragen 
I  sind,    doch    dem  geordneten  Instanzenzuge  zu 
1  Uberlassen,  weil  nur  auf  diesem  Wege  eine  Lösung 
1  der  Bedenken  und  Schwierigkeiten  sich  ermög- 
lichen läfst,  deren  der  Herr  Vorredner  gedacht  hat. 

Vice- Präsident  Freiherr  von  Man  teuffei: 
Zu  einer  thatsächlichen  Berichtigung  hat  Herr 
Meyer  das  Wort. 

Meyer:   Der  Herr  Finanzminister  hat  die 
i  Meinung  gefeufsert,  als  hätte  ich  den  Wunsch  aus- 
gedrückt, der  Herr  Finanzminister  möge  in  den 
Einzelfall  sich  einmischen.    Das  ist  meine  Ab- 
sicht nicht  gewesen ;  ich  habe  nur  den  Wunsch 
I  geäufsert,  der  Herr  Finanzminister  möge  erwägen, 
|  ob  nicht  die   Ausführungsbestinimungen  seine« 
j  Herrn  Vorgängers  der  Revision  bedürftig  wären. 
Weiter  habe  ich  nichts  gewünscht. 
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Patentanmeldungen, 

«elchs  ven  dem  angegebenen  Tage  an  während 
zweier  Monate  zur  Einsichtnahme  fflr  Jedermann 
im  Kaiserliche«  Patentamt  in  Berlin  ausliegen. 

22.  Mai  1902.  Kl.  7e,  B  29942.  Verfahren  zur 
Herstellung  von  Werkstücken  für  Löffel,  Gabeln  und 
Jergl.     Louis  Bahner,  Berlin,  Reichenbergerstr.  180. 

Kl.  81c,  B  27061.  Verfahren  zum  Mischen  von 
Hochofeneisen  erster  Schmelzung  mit  im  Cupolofen 
Biedergeschmolzenem  Eisen  in  einem  beheizbaren  Mischer 
und  Vergiefsen  der  Mischung.  Hugo  Buderus,  Hirzen- 
hain in  Oberhessen. 

26.  Mai  1902.  Kl.  7a,  P  13313.  Pilgcrschritt- 
wabrvrerk.  Perrins  Limited,  Warrington,  Engl. ;  Vertr.: 
H.  Heimann,  Pat-Anw.,  Berlin  NW.  6. 

KL  7b,  B  29881.  Drahtziehtrommel  mit  Antrieb 
'lureh  Reibungskupplung.    Wilh.  Breitenbach,  Unna. 

Kl.  7b,  F  189-11.  Verfahren  zur  Herstellnng  von 
Hohl-  oder  Vollkörpern  von  beliebigem  Querchnitt  und 
Wiebiger  Länge,  mit  oder  ohne  W  änneznfuhr.  Salo- 
men Frank,  Frankfurt  a.  M.,  Speicherstr.  7. 

Kl.  10a,  S  15039.  Vorrichtung  zum  gleichseitigen 
Heben  oder  Senken  beider  Thürcn  cineB  Koksofens. 
Solvay  &  Cie.,  Brüssel;  Vertr.:  Carl  Pieper,  Heinrich 
Spriagmann  und  Th.  Stört,  Pat.- Anwälte,  Berlin  NW.  40. 

Kl.  19a,  D  11653.  Eisenbahnschiene  mit  Steg- 
rippen.   Heinrich  Dorpmüller,  Aachen,  Casinostr.  36. 

Kl.  49b,  H  27211.  Keilmaschine  zum  Anfeilen 
der  Abschrägungen  (Schoren)  an  den  Rücken  von 
Messerklingen.  Ernst  Huppe,  Solingeu,  Brühler- 
itrafse  67. 

Kl.  49d,  H  26186.  Kreissägeblatt  mit  radialen 
lisch  der  Mitte  verjüngt  verlaufenden  Welleu.  Hein- 
rich Christian  Hansel,  Giefsen. 

Kl.  50c,  E  7975.  Kollergang  mit  feststehendem 
Mahlteller  und  mit  zwangläufig  angetriebenen  Läufern. 
Ottomar  Erfurth,  Tenchern. 

29.  Mai  1902.  Kl.  7  c,  B  29  789.  Maschine  zum 
Biegen  von  Blechen  nach  zwei  Richtungen.  Berlin- 
Aohaltiscbe  Maschinenbau-Actien-Oesellschaft,  Berlin. 

Kl.  7  e,  L  15  828.  Verfahren  znr  Herstellung  von 
Transportschnecken.  Emil  Ludwig,  Dresden  N.,  Fritz 
hVnterstr.  7. 

KL  19  a,  L  16289.  Geradführung  für  das  Säge- 
Matt  tragbarer  Schienensägen  mit  gelenkig  am  Hand- 
hebel befestigtem,  führungslosem  Bügel.  Patent-  und 
Maschinen-Geschäft  Richard  Lüders,  Görlitz. 

Kl.  31  b,  F  13  551.  Vorrichtung  zum  Ausschneiden 
von  Gufsformnuthen  für  Ringe.  William  Henry  Ford, 
Lowell,  Mass.,  V.  St.  A.;  Vertr.:  Carl  Pieper,  Heinr. 
■Springmann und  Theod.  Stört,  Pat.-Anw.,  Berlin  NW.  40. 

KL  81c,  D  11  934.  Verfahren  zur  Herstellung 
von  dichten  Radscheiben  oder  Sternen  durch  Oufs. 
R.  V.  Daelen,  Düsseldorf,  Kurfürstenstr.  7. 

Kl.  48  c,  D  12  016.  Verfahren  zum  Emailliren 
»on  Gefäfsen,  welche  aus  mehreren  aneinander  zu 
fügenden  Stücken  bestehen.  Dubuque  Enameling 
Company,  Dubuque,  V.  St  A.;  Vertr.:  Arthur  Baer- 
mana,  Pat.-Anw.,  Berlin  NW.  6. 

Kl.  49  h,  K  17  449.  Verfahren  zum  Verhüten 
der  Bildung  von  Ueberlappnngen  beim  Walzen  oder 
Pressen  von  Ketten  aus  einem  Vorstab.  Otto  Klatte. 
Düsseldorf,  Goethestr.  36. 

KL  50  c,  K  8157.  Zerkleinerungsmaschine  mit 
auf  Rollen  laufenden  Brechbacken;  Zus.  z.  Patent 
84039.   C.  Eitle,  Stuttgart,  Rosenberger.  29/33. 


ausländische  Patente. 


2.  Juni  1902.  Kl.  1  a,  L  16  856.  Langstofsherd 
mit  ebener  Herdfläche  für  ununterbrochenen  Betrieb. 
Jacob  Lukaszczvk,  KönigBhütte,  O.-S. 

Kl.  IHb,  D  11781.  Um  die  Längsachse  dreh- 
barer und  beheizbarer  Roheisenmischer  mit  Querwand. 
R  M.  Daelen,  Düsseldorf,  Kurfürstenstr.  7. 

Kl.  24  f,  Z  3507.    Feuerbrücke  für  Wanderrost- 
!  feuerungen.    Hermann  Zutt,  Mannheim. 

Kl.  31c,  K  20165.  Verfahren  zur  Herstellung 
von  Gufs  formen.  Max  Kuller,  Budapest;  Vertr.: 
K.  W.  Hopkins  und  Karl  Osius,  Patent  -  Anwälte, 
Berlin  C.  25. 

Kl.  31c,  S  14  064.  Fonnmasse  für  Stahlgufs. 
Emil  Sarg.  Malstatt-Burbach. 

Kl.  49b,  W  18557.  Blechscheere  mit  zwei  auf 
das  bewegliche  Scheerenmesser  einwirkenden  Druck- 
organen. Werkzeug  •  Maschinenfabrik  A.  Schärfls 
Nachfolger,  München. 

Kl.  49  f,  W  17  834.  Verfahren  nnd  Vorrichtung 
zum  Tempern  und  gleichzeitigen  Richten  von  ge- 
härteten Stahlbändern.  Wüster  &  Co.,  Wieselburg 
a.  d.  Erlauf,  Nieder  -  Oesterreich ;  Vertr. :  C.  Fehlert, 
G.  Loubier,  Fr.  Harmsen  und  A.  Büttner,  Patent- 
Anwälte,  Berlin  NW.  7. 

Kl.  50  c,  F  15  471.  Kugelmühle  mit  Rückführung 
dor  Siebrückstände  vom  Austrag-  zum  Eintragende. 
John  Freymuth,  Bromberg. 

5.  Juni  1902.  Kl.  1  a,  Seh  16710.  Vorrichtung 
zum  Trennen  von  Stötten,  wie  Erzen,  Kohlen  u.  s.  w., 
nach  ihren  speeifischen  Gewichten.  E.  Schranz,  Unter- 
Eschbach. 

Kl.  7  a,  M  18122.  Rohrwalzwerk  mit  kreuzweise 
hintereinander  liegenden  Walzenpaaren.  Rudolf  Mengel- 
bier, Andernach  a.  Rh. 

KL  10a,  K  20945.  Koksofen  Coppcescher  Art 
:  mit  Druckausgleiehkanälcn  zwischen  den  Koksofen- 
kammern.    Heinr.  Koppers,  Essen-Rüttenscheid. 

Kl.  31a,  F  15250.  Tiegelofen  mit  beweglichem 
Boden.    Alfred  Friedeberg,  Berlin,  Neue  Hochstr.  2. 

Kl.  31c,  (,'  9616.  Elektrisch  angetriebener,  trag- 
barer oder  aufhängbarer  Stampfer  für  Formzwecke. 
Denis  Arthur  Caspar,  Nancy;  Vertr.:  August  Rohr- 
bach, Max  Mever  nnd  Wilhelm  Bindewald,  Pat-Anwälte, 
Erfurt. 

KL  31  c,  M  19  321.  Streichmasse  zum  Ausfüttern 
von  Gufsformen.  Ssemon  Michailoff,  Odessa;  Vertr.: 
C.  Fehlert,  G.  Loubier  und  Fr.  Harmsen,  Pat.-Anwälte. 
Berlin  NW.  7. 

UebrnuchsmuHterelntragungen. 

2.  Juni  1902.  Kl.  24 f.  Nr.  174655.  Durchbrochene 
Treppenrost  -  Doppolplatte.  G.  W.  Kraft,  Dresden- 
Löbtau. 

Kl.  24 f,  Nr.  175453.  Feuerbrücken-Roststab,  dessen 
i  holiler  Feuerbrückenansatz  aus  zwei  in  der  mittleren 
Längsebene  zusammenstofsenden  Backen  besteht,  von 
denen  eine  mit  dem  Stabkörper  zusammenhängt,  die 
andere  angefügt  ist.  Fa.  Carl  Edler  von  Querfurth, 
Srhönheiderhammer. 

K1.24f,  N'r.  175  454.  Gitterrostplatte  mit  Quer- 
schlitzen in  den  Luftspalten.  Fa.  Carl  Edler  von  Quer- 
furth. Sthönheiderhammer. 

Kl.  49b,  Nr.  175463.  Vorrichtung  zum  Aus- 
einanderhalten der  Schnitttheile  einer  Blechtafel  an 
1  Bleclischeeren,  bestehend  aus  einem  hinter  den  Scheer- 
messern  gefedert  gelagerten  Sprei/.hcbel.  Maschinen- 
fabrik Weingarten ,  vorm.  Hch.  Schatz,  Act.-Ges., 
Weingarten,  Württ. 
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Kl.Slb,  Nr.  127  641,  vom  2.  Mai  1900.  Ernst 
Förster  in  St.  Petersburg.    Verfahren  und  Vor- 

1 


richtung  zur  maschinellen  Her- 
stellung von  Rohrkernen. 

Eine  Anzahl  mit  Stroh  oder 
dergleichen  umwickelter  eiser- 
ner Spindeln  b,  die  auf  einer 
heb-  und  senkbaren  Platte  » 
befestigt  sind  und  an  ihren 
oberen  Enden  von  einer  ent- 
lh\  H\      sprechenden  Anzahl  Spitzdor- 

[i.  ;  q  iL  i  Jl'  \    nen  »■  geführl  werden,  die  auf 
7  ■■■NB  -  einer    beweglichen     Platte  n 

sitzen,  wird  durch  Senken  der 
Platte  a  durch  einen  mit  Kern- 
masse  gefüllten  Kasten  d,  der 
mit   MundRtüeken  e  von  ent- 
sprechender Weite  sowie  mit 
einer  Druckplatte  f  versehen 
ist,  bewegt.    Hierbei  tritt  die 
unter  Druck  stehende  Kerumasse  durch  die  Mund- 
stücke «  aus,  wobei  sie  sich  in  zusammenhängender 
Schicht  um  die  Spindeln  b  legt.* 

Kl.  7f,  Nr.  127812.  vom  31.  Januar  1901. 
Schwelmer  Eisenwerk  Müller  &  Co.,  A.-O.  in 
Schwelm  i.  W.  Verfahren  und  Vorrichtung  zur 
Herstellung  von  Tonnen  aus  Metallbleeh. 

Ein  aus  einer  Blechtafel  gebogener  zylindrischer 
Hohlkörper  a  wird  mit  seinen  beiden  Knd'en  zwischen 

Ringet- und*,  die  durch 
ein  Vorgeleger  gemein- 
sam angetrieben  wer- 
den und  in  ihrer  Längs- 
richtung verschiebbar 
gelagert  sind,  festge- 
klemmt und  sodann  auf 
seiner  inneren  Fläche 
durch  eine  Walze  f  auf- 
geweitet. Die  Walze  f  wird,  während  das  Werkstück 
sich  dreht,  in  Richtung  einer  Curve  verschoben  und 
hierdurch  der  Blechkörper  unter  gleichzeitiger  Ver- 
kürzung fafsartig  aufgeweitet.  Hierbei  wird  das  Werk- 
stück auf  seiner  Aufsenseite  von  einer  der  Walze  f 
gegenüber  gelagerten  Walze,  welche  die  Wegenform  der 
Tonnenwölbung  hat,  gestützt. 

Kl.  21h,  Nr.  127  88»,  vom  21.  Juli  1899.  Knril 
(Iraner  in  Lauffen  a.  N.  Vorrichtung  für  elektro- 
entmisch*  und  eltktrothtrmische  Schmelzarbetten. 

Von  den  beiden  Elektroden  ist  die 
obere  a  hohl  ausgebildet  und  dient  in 
bekannter  Weise  zur  Zuführung  des  zu 
verarbeitenden  Materials  zu  der  unteren 
Scheiben-  oder  napfförmigen  Elektrode  b. 
Beide  Elektroden  sind  versetzt  zu  einander 
angeordnet  und  zwar  ist  die  obere  an 
einem  Kurbelzapfen  f  drehbar  befestigt 
und  wird  durch  dessen  Drehung  in  dem 
Behälter  *  hin  und  her  bewegt  Hier- 
durch wird  eine  gleichmäßige  Vertheilung 
der  elektrischen  Wärme  und  des  Arbeitsgutes  über 
den  ganzen  Raum  des  Behälters  6  erzielt. 

Kl.  49f,  Nr.  127 874,  vom  8.  September  1899. 
Allgemeine  Thermit- Gesellschaft  m.b.H.  in 
Essen  a.  d.  R  u  h  r.  Verfahren  zum  Schieeilsen  von 
Rohren  mit  stumpf  aufeinander  gestellten  Rändern. 

Das  Verfahren,  im  wesentlichen  die  Uehertragnng 
des  Goldschmidtschen  Schienenschweifsverfahrens  auf 


Rohre,  besteht  darin,  dafs  die  Rohre  mit  ihren  Rändern 
unverrückbar  aufeinander  geprefst  bezw.  gegeneinander 
gehalten  werden,  dafs  sodann  Uber  die  Schweißstelle 
in  eine  geeignete  Coquille  eine  aus  der  Verbrennung 
von  Aluminium,  Aluminium  und  Magnesium  oder  Car- 
biden  mit  Oxyden  u.  s.  w.  entstandene  Masse  gegessen 
bezw.  die  Reaction  in  der  Coquille  direet  durchgeführt 
wird,  worauf  die  Schweifsung  durch  den  Drork  im 
Werkstück  unter  Umhüllung  der  Rohre  mittels  er 
starrter,  das  Werkstück  vor  Deformation,  sowie  Lufi- 
nnd  Metalleinflufs  schützender  Schlacke  (vornehmlich 
Thonerde)  herbeigeführt  wird. 

Kl.  40  f,  Nr.  127  485,  vom  5.  März  1901. 
Charles  de  los  Rice  in  Hartford  (Conn.).  Maschine 
zum  Pressen  ron  Hohlkörpern  mittels  Dornt»  und  Matrize 

Die  Form  für  den  aus  einem  glühenden  Block 
herzustellenden  Hohlkörper  (Geschofs)  besteht  aus 
einem  vordereu  festliegenden  Theile  r  und  aus  zwei 
beweglichen  Matrizen  e,  welche  auf  Schlitten  liegen 
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nnd  in  gleichem  Mafse  einander  genähert  bezw.  von 
einander  entfernt  werden  können.  Sie  sind  mit  zwei 
Plantschansätzen  d  versehen,  welche  bei  der  Rück- 
wärtsbewegung  des  Domes  s  das  Werkstück  zurück- 
halten und!  es  dabei  von  dem  Dorn  abstreifen.  Beim 
Zurückgehen  der  beiden  beweglichen  Matrizen  bleibt 
das  Werkstück  mit  seiner  Spitze  in  der  festen  Matrize  / 
lose  zurück  und  kann  nach  unten  entfernt  werden. 

Kl.  18b,  Nr.  127864,  vom  26.  April  1900.  Carl 
Fr.  Eckert  jr.  in  St.  Johann-Saarbrnckeu. 
Verfahren  zur  Herstsllung  von  Chromeistn  in 
mit  Kohlenfutttr  ausgekleidetem  Martinofen. 

Um  die  Reduction  des  Chromerzes  im  Martinofen 
zu  ermöglichen  nnd  zwar  durch  das  kohletistot!*haltig<' 
Ofenfutter,  wird  der  Beschickung  ein  stark  saures  Flufs 
mittel  beigegeben.  Durch  dieses  wird  das  Chromer/ 
aufgeschlossen  und  dadurch  seine  Rednction  zu  metal- 
lischem Chrom  ermöglicht.  Als  Flufsmittel  dient  (Juan 
und  Glas,  welchem  etwas  Holzkohlenpulver  beigefügt 
werden  kann.  Zweckmäfsig  wird  der  Einsatz  wie 
folgt  zusammengesetzt: 

Chromerz   470  kg 

Holzkohle  137  w 

Quarz  196  „ 

Kalk   84  „ 

ülas   104  „ 

Thon   9  „ 

Zusammen  1000  kg 

Der  Herd  des  Reductionsofens  ist  mit  einem  au» 
40,32°/»  Graphit,  40,32  °/o  Koks  nnd  19,30  >  Thon 
bestehenden  Futter  ausgekleidet» 

Kl.  40  b,  Nr.  127  414,  vom  9.  Märt  1898. 
H.  L.  M.  Demmler  geb.  Secretan,  P.  A.  Bethmont 
geb.  Secretau  in  Paris  und  F.  C.  G.  Arbola  geh. 
Secn'tan  in  Reims.  Aluminiumniekelbronze. 

Die  Lcgirung,  welche  walzbar,  hämmerbar  un.l 
schmiedbar  ist  und  auch  gestanzt,  gedreht  u.  s.  w. 
werden  kann,  besteht  ans  89  bis  98  "/o  Kupfer,  9  bis 
1  •/•  Aluminium  und  1  bis  1,5°/»  Nickel.  Bei  d*r 
Herstellung  werden  zweckmäfsig  bis  0,5  °/o  Phosphor 
und  bis   1,6 */•  Magnesium   als  Desoxydationsraitti-t 
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Kl.  48  b,  Nr.  137642,  vom  17.  Juli  1900.  Hubert 
Polte  in  Rheinbrohl.  Verfahrt*  und  Vorrichtung 
tum  Beixen  und  Trocknen  zu  versinkender  lang- 
te et  reckte  r  Gegenstände. 

Die  Gegenstände  werden  durch  die  Oeffnung  t  ; 
«f  das  Drehgestell  h  geschoben,  welches  theilweise  I 
ia  die  Beize  eintaucht  und  derart  geneigt  gelagert  ist,  | 


Kl.  21h,  Nr.  127  700,  vom  5.  Märe  1901.  Ramön 
Chavarria-Contardo  in  Sevres.  Elektrischer,  durch 
Lichtbogenbestrahlung  betriebener  Ofen  in  Gestalt  einer 

Birne. 

Der  Ofen,  welcher  die  (iestalt  einer  Birne  besitzt 
und  um  hohle  Zapfen  h  drehbar  ist,  wird  durch  den 


dafs  die  Gegenstände  bei  der  Dreh 
mählich  nach  der  Hinterwand  des 


desselben  all- 
ines  a  rnt- 


nnd  hier  durch  Oeffnungen  ii  in  den  Trocken- 
em g  auf  ähnliche  Drehgestelle  gelangen  und  trock- 
nen. Hierbei  kommen  sie  schliefslich  zur  hintersten 
Offfnung  |  und  sodann  auf  den  Rost  /,  auf  dem  sie 
in  das  Zinkbad  k  getaucht  werden.  Der  Boden  der 
IWizkainmer  a  ist  geneigt  und  an  seiner  tiefsten  Stelle 
mit  einer  abschliefsbaren  Vertiefung  Tür  den  Beiz- 


«parungen  c 
Versteifung 


Kl.  20  a,  Nr.  127  001,  vom 

23.  April  1901.  H.  Grimberg  j  r. 
in  Hochn m.  Zur  Seite  drehbare 
Seilschutzrolle  für  maschinelle 
Strecken  förderungtn . 

Die  Seilschutzrollc  d  ist  mit 
ihrer  Achse  o  an  einer  senkrechten 
drehbaren  Welle  b  angebracht, 
welche  unter  Vermittlung  von 
Kegelrädern/1  mit  einem  Gewicht  h 
derart  in  Verbindung  steht,  dafs 
bei  der  Seitwärtsverschiebung  der 
Rolle  //  durch  einen  vorbeipaasirenden  Mitnehmer  das 
Gewicht  h  gehoben  und  nach  Freigabe  der  Rolle  d 
letztere  durch  das  Gewicht  h  in  ihre  normale  Stellung 
zurückgeführt  wird. 


Kl.  7c,  Nr.  127697,  vom  3.  April  1900.  Dr.  Karl 
Michaelis  in  Charlottenburg.  Gesenk  zum  lYügen 
«der  Pressen. 

Stempel  und  Matrize  bestehen  ganz  oder  zum  Theil 
aas  einer  groben  Zahl  nebeneinander  liegender  einzeln 
,  verschiebbarer  Stäbe  a  von  be- 
liebigem Querschnitt,  die  durch 
eine  gemeinsame  Fassung  zu- 
sammengehalten werden,  nach- 
dem ihnen  durch  entsprechende 
Verschiebung  das  richtige  Profil 
gegeben  worden  ist.  In  Lage 
genalten  werden  sie  durch  An-  1 
Ziehung  ihrer  Fassung  und,  wenn  erforderlich,  durch 
Hintergiefsen  mit  Metall  oder  dergleichen. 


Kl.  7f,    Nr.  127  59*, 
18.  September  1900. 
George  Adam  Weber 
in  Stamford  (V.  St  A.). 
Gewalztes  Winkeleisen. 

An    der  Verbindungt- 
kante  der  Schenkel  a  und  6 
ist  nach   nufsen   hin  eine 
durchgehende  oder  mit  Aus- 
c  versehene  Rippe  rf  angewalzt,  welche  zur 
des  Winkeleisens  dient. 


Lichtbogen  zweier  Kohle-Elektroden  k  beheizt,  die  durch 
die  hohlen  Zapfen  b  hindurch  in  den  Ofen  hineinragen 
und  derart  durch  stopfbüchsenartige  Abkühlungsmunen 
hindurchgefQhrt  sind,  dafs  die  Muffen  das  Vorschieben 
und  Zurückziehen  der  Elektroden  in  den  Zapfen  ebenso 
wie  du  Drehen  der  letzteren  um  die  Elektroden  ermög- 
lichen, aber  den  Zutritt  von  Luft  durch  die  Zapfen 
verhindern. 


KL  81c,  Nr.  127  662,  vom  9.  November  1900. 
Bruno  Aschheim  in  Berlin.  Hinrichtung  zum 
Giefsen  von  Stahl/tlatten  u.  dgl. 

Die  Einrichtung,  welche  zum  (»iefsen  von  Gufs- 
stahlplatten,  insbesondere  von  Panzerplatten  dienen 
soll,  die  in  der  Weise  hergestellt  werden,  dafs  ver- 
schieden harte  Schichten  unter  Erhaltung  des  flüssigen 
Zustande«  der  vorher  gegossenen  Schicht  übereinander 

gegossen  werden ,  besteht 
aus  einer  Rinne  von  der 
Breite  des  GufsstUckes;  sie 
besitzt  ein  Gelenk  s,  so 


dafs  der  untere  Theil  der 
Rinne  bis  auf  die  Oberfläche 
der  bereits  in  der  Form  befindlichen  noch  (lässigen 
Metallmasse  herabgesenkt  werden  kann.  Hierdurch 
wird  ein  starker  Fall  der  neu  aufzngiefsenden  Metall 
läge  und  dadurch  ein  Vermischen  der  verschiedenen 
Eisensorten  vermieden.  Während  des  Giefsens  wird 
die  Rinne  über  das  in  der  Form  befindliche  Metall 
fortbewegt.  Zur  Verhütung  zu  starker  Abkühlung  des 
aufzugiefsenden  Metalles  Kann  die  Rinne  gana 
zum  Theil  überdeckt  sein. 


Kl.  60c,  Nr.  127093,  vom  15.  Mai  1901.  Oharies 
Suttie  in  Onehunga  (Neu-Seeland,  Austr.).  Erz- 

:  erkleiner  u  ngtmaschine 
mit     einer  Zerkleine- 


Die    von  Zerkleine- 
rungsrollen a  umgebene 
Hauptwalze  b  ist  in  den 
beiden  Stirnwänden  der 
Zerkleinerungstrommel 
mit  Spielraum  gelagert, 
■o  dafs  sie  sowohl  mit 
ihrem  Gewicht,  als  auch 
dem  der  auf  ihr  rollen- 
den oberen  Walsen  auf 
die  gerade   unten  befindlichen  Zerkleinerungswalzen 
prefst  and  eine  energische  Zerkleinerung  de«  Erzes 
zu  bewirken  vermag. 
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Nr.  «7ü:i22.  .Julian  Kennedy  in  Pittsburg, 
Fa.,  V. StA.  V  orriehtung  zum  Beschicken  ron  Hochöfen. 

a  ist  die  übliche  Fördervorrichtung,  welche  die  Be- 
schickung in  den  Fülltrichter  b  mit  Doppelverschlufs 
(r.  d)  schafft.  Dieser  Fülltrichter  ist  in  folgender  Weise 
drehbar  in  der  Gicht  gelagert.  In  den  ringförmigen 
Wasserbehälter  e  ist  ein  ringförmiger  Wasserkasten  f 
eingehängt,  dessen  innerer  Ran.l  sich  dem  Fmrifs  des 

Fülltrichters 
möglichst  an- 
schliefst. Ein  in 
f  niederhängen- 
der Plantsch  g 
am  Fülltrichter 
bewirkt  einen 

Wasserver- 
schlnfs.  Der 

Fülltrichter 
ruht  auf  einem 
im  Wasserkasten 

angeordneten 
Kugellager  m 
und  trägt  einen 
Flantsch  h  mit 
einer  Zahnsnur 
anderUnterseite, 
in  welche  das  von  unten  her  (i,  Ar,  fj  mittels  Motors 
angetriebene  Zahnrad  i  eingreift  und  den  Trichter  dreht 
Hin  Zeiger  giebt  dem  den  Motor  steuernden  Arbeiter 
die  jeweilige  Stellung  des  Füllrohrs  o  an,  so  dafs  er 
die  Vertheilung  der  Charge  genau  überwachen  kann. 
Da  die  Beschickung  fast  bis  zur  Oberfläche  der  Be- 
schickung h  im  Rohr  o  gleitet  wird  wenig  Flugstanh 
mitgenommen.  Die  Vorrichtung  ist  leicht  auf  vor- 
handenen Oefen  anzubringen. 


Nr.  m»:m.  Thomas  V.  AI  Iis  in  Brigde- 
p  o  r  t .  Conn.,  V.  St.  A.  Verfahren  zum  ununterbrochenen 
Auswalzen  ran  Blechen. 

lTm  das  häufige  Doppeln  zu  umgehen,  geht  der  Er- 
finder nicht  von  einer  einzelnen  Platine  (z.  B.  von  %*) 
aus,  sondern  von  dünnerem  Flachcisen,  etwa  von  Vi«", 
deren  8  zu  halbzollstarken  Packeten  zusammengenietet 
werden.   Da  dieselben  naturgemäß  sehr  kurz  sind  und 


daher  für  c.mttnuirliche  Walzwerke  unhandlich,  befestigt 
er  je  zwei  Packete  «  nnd  b  durch  die  zusammenhaltenden 
Nieten  auf  einem  bedeutend  längeren  Flacheisen  c,  so 
dafs  das  ganze  dem  Abstand  zwischen  den  ersten  beiden 
Walzeupaareu  entspricht  Die  weiteren  Walzen  sind 
der  Streckung  entsprechend  so  weit  auseinandergerückt 
dafs  das  Doppelpacket  immer  nur  durch  ein  Walzen- 
paar bearbeitet  wird.  Das  mittlere  Stück  d  von  c  bleibt 
ungestreckt  und  wird  beim  Zuschneiden  der  fertig  ge 
walzen  Parkete  abgetrennt  un<'  den  nächsten  Robpacketen 


einverleibt  Statt  des  Rollgangs  ist  ein  endloses  Förder- 
band e  zwischen  je  zwei  Walzenpaaren  aufgestellt,  welche« 
erheblich  rascher  fortschreitet,  als  die  Walzen  rotiren, 
um  ein  Stauchen  oder  Knicken  der  zusammenhaltenden 
Platte  c  zu  verhindern,  f  sind  seitliche  Anschläge  an  t. 
Die  Packete  können  an  der  Stirn  einen  Schuh  erhalten, 
welcher  aus  der  untersten  Platte  von  a  oder  b  ge- 
bildet wird. 

Nr.  672198.  Samuel  S.Wales  in  Munhall, 
Pa.     Vorrichtung  zum  Ausstoßen  von  Blöcken. 

Die  Vorrichtung  ist  mittels  einer  doppelten  Schiebe- 
bühne  a  b  an  jede  Stelle  des  Arbeitsraumes  zu  bringen. 
Jede  Bühne  wird  durch  einen  besonderen  Motor  bewegt 
Motoren  c  bewegen  um  die  Achse  d  drehbare  Wind- 
trommeln, welche 
mittels  Ketten  e 
den  Rahmen  f  an- 
heben. Ein  oder 
zwei  Motoren  g 
auf  diesem  Rah- 
men bewegen 
mittels  Zahnrad  h 
und  Kegelrad  t 
eine  im  Rahmen  ' 
drehbare,  aber 
nicht  verschieb- 
bare Mutter  Ar,  de- 
ren Drehung  also 
den  gegen  Dre- 
hung gesicherten 
und  mit  Schrau- 
bengewinde ver- 
sehenen Ausstofs- 
kolben  l  auf  und 
ab  bewegt  Motor 
m  bewegt  durch 
Schnecke  n  Zahn- 
rad 0  und  daran 
angelenkt«  Stau 
die  um  Zapfen  z  drehbaren  Klauen  q,  welche  bei 
ler  Schliefsbewegung  die  Blockform  r  fassen.  Die  Form 
wird  mit  Kähmen  f  angehoben  und  währenddem  oder 
nachdem  Kolben  /  durch  den  Formboden  eingetrieben. 
s  ist  die  Bühne  für  den  die  verschiedenen  Elektro- 
motoren steuernden  Arbeiter. 


Nr.  672881.  Alexander  Laughlin  in  Sewick- 
ley,  Pa.,  V.  St.  A.  Antoärmoftn. 

Der  Ofen  wird  bei  a  mit  den  Blöcken  oder  dergl. 
beschickt.  Die  Schienen  fc,  auf  welchen  die  Blöcke 
sich  bewegen,  ruhen  bis  c  auf  Längslagern  d,  dann 
auf  Querlagern  e  mit  Einschnitten  f,  durch  welche 
die  Heizgase  auch  unter  die  Blöcke  zu  treten  vermögen. 


gen  p 


Bei  g  fallen  die  Blöckerd»rch  Fallthüren  h  auf  . 
Fördervorrichtung  i.  Die  Erfindung  besteht  darin, 
dafs  die  Ofeudecke  bei  k  eingezogen  ist  Hierdurch 
wird  die  Wärme  in  der  geräumigeren  Kammer  /  concen- 
trirt,  während  im  Theil  m,  wo  die  Blöcke  sich  dicht 
unter  der  Decke  bewegen,  eine  geringere  Erhitzung 
zwecks  Vorwärmung  stattfindet.  Auf  diese  Weise 
wird  die  Zeit,  während  welcher  die  Blöcke  der  höchsten 
Hitze  ausgesetzt  sind,  verkürzt,  daher  Verlust  durch 
Abbrand  verringert. 
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Nr.  «70152.  Samnel  Forter  in  Pittsbnrg, 
?l,  V.  St  A.  Qastrzsugsr. 


Der  Rost  a 
Innfrn,  sondern 


des  Erzeugers  ist  nicht  wie  üblich  im 
inj  der  Aufsenwandung  angeordnet  und 
von  einem  Wind- 
kasten 6  über- 
deckt, der  durch 
zwei  Zuleitungen 
e  Wind  zugeführt 
erhält.  Dieäufsere 
Wand  des  Wind- 
kastens ist  mit  8 
luftdichten  Thü- 
ren  rf  versehen, 
durch  welche  die 
Roste  von  au  Isen 
zugänglich  sind. 
Diu  Roste  sind  in 
einzelnen  Platten 
in  entsprechende 
Ocffnungen  der 
Ofenwand  einge- 
wtzt  und  werden  durch  Keile  festgehalten,  welche 
zwischen  die  Roste  und  Nasen  f  in  dem  Wind  kästen 
eingeschoben  sind,   g  sind  Schurlöcher. 

?ir.  669850.  Axel  Sahlin  in  Millom,  Eng- 
land.   Hochofen  rast  mit  Wasserkühlung. 

An  den  änfseren  Mantel  a  der  Rast  sind  Wasser- 
rinnen  b  angenietet  (in  beliebiger  Anzahl  z.  B.  zwei), 

welche  die  Rast 
in  Form  einer 
Schraube  um- 
kreisen und  in 
einen  ringförmi- 
gen Kanäle  ein- 
münden. Die 
Mündungen,  so- 
wie die  das 
Wasser  oben  zu- 
führenden Rohre 
sind  gleichmä- 
fsig    auf  dem 

l'mfang  der 
Rast  vertheilt. 
Bei  einer  Rast 
von  20  Fufs  obe- 
rer, In  Fufs* 
unterer  lichter 

Weite  und  8»  Fnfs  Höhe  werden  zwei  Rinnen  mit  '/« 
Fnfs  Steigung  in  2'/,  Windung  um  die  Rast  gelegt. 

Nr.  669.177.  AddisonM.BaconinPittsbnrg. 
Pa.  V.  St., \.  ^Vorrichtung  zum  Ausziehen  von  Koks 

nur  Koksöfen. 

Die  Krücke  a,  mit  welcher  der  Koks  ausgezogen 
»ird,  ist  hohl  und  siebartig  durchlöchert.    Sie  erhäl« 


Krücke  wird  also  beim  Ausziehen  gekühlt  und  der  mit 
der  Krücke  in  Berührung  kommende  Koks  mit  Wasser 
angebraust  und  außerhalb  des  Ofens  durch  besondere 
Wasserbenetzung  völlig  gelöscht.  Die  Einrichtung 
ermöglicht,  den  Ofen  noch  heifs  zu  räumen  und  das 
Wiederanheizen  für  die  nächste  Charge  zu  sparen. 
Schaft  g  und  Wagen  »  sind  im  Ständer  /  mittels  Hand- 
räder h  und  *•  senkrecht  verstellbar,  sodafs  a  in  ver- 
schiedener Höhe  eingestellt  und  das  Oanze  auf  Räder  m 
gesetzt  werden  kann. 


von  b  ans  dann  Wasserzufuhr,  wenn  sie  mittels  des 
Dracklnftcylinders  c  soweit  zurückgezogen  ist,  dafs  der 
mit  dem  Krückenkolben  d  gekuppelte  Kolben  e  bis  links 
von  b  «ich  bewegt  bat,  so  dafs  das  Wasser  in  die  hohle 
und  siebartig  gelochte  Stange  f  eindringen  kann.  Die 

*  Nicht  umgerechnet,  weil  Verhältnifazahlen ! 


Nr.670SO8.  J  oh n  ('.  P  e r  ry  i  n  C 1  i  n  t  o  n  ,  . 
V.  St.  A.    Elektische*  Sehir.  iisverfahren. 

Es  handelt  sich  in  erster  Linie  um  das  Schwcifsen 
dünner  Stäbe  oder  Drähte  a  i  in  Kreuzstellung  gezeichnet) 
mit  Verzinkung.   Dieselben  werden  zwischen  den  Elek- 


troden 61,  o*.  welche 


den  secundären  Stromkreis 


^  -*  a 

eingeschaltet  sind,  mit  einem  derZerdrückfestigkeit  nahe 
kommenden  Drucke  eingeklemmt  und  nun  einem  Strom 
von  beim  elektrischen  Sch  weifsen  bisher  ungewöhnlichem 
Betrage,  15CXX)  bis  :-tt)0OO  Ampere  pro  1  ijem  ausgesetzt. 

Die  Schweifsung  er- 
folgt so  momentan, 
dafs  eine  Krhitzung 
der  Schweifsstücke 
oderderZinkheklei- 
dung  anfserhalb  der 
Schweifsstelle  voll- 
ständig vermieden 
wird.  Unmittelbar 
nach  der  Schwei- 
fsung wird  der 
Strom  automatisch 
unterbrochen,  m  ist  die  Antriebswelle  mit  ('urven- 
nuth  ii  und  Daumen  c.  Durch  o,  /<  werden  die  Elek- 
troden zusammengeprefst ;  ein  die  Zerdrückfestigkeit 
überschreitender  Druck  wird  von  der  Feder  q  auf- 
genommen. Der  primäre  Stromkreis  wird  bei  e  durch 
den  Daumen  c  geschlossen.  Sowie  die  Schweifsung 
eintritt,  rückt  die  bewegliche  Elektrode  b'  ein  wenig 
nach  rechts  und  bewegt  die  Viertelhebel  </  und  h  so, 
dafs  der  primäre  Strom  kreis  bei  k  unterbrochen  wird. 
/  ist  der  Transformator. 

Nr.  670200.  F  r  e  d  W .  W  a  t  e  r  m  a  n  n  i  n  K 1  v  r ift, 
Ohio,  V.  St.  A.  Winderhitzer. 

n  ist  der  Kinlafs  für  (ias,  b  Einlasse  für  die  Ver- 
brennungsluft. Die  Verbrennung  findet  in  dem  ring- 
förmigen 'Räume  r 
statt,  welcher  in  ver- 
ticaler  Richtung  in 
8  Räume  getheilt  ist, 
von  denen  jeder  mit 
dem  ttaseintrittsraum 
c  durch  eine  Oeffnung 
d  in  Verbindung  steht. 
Die  über  a  gelegene 
Oeffnung  d  ist  kleiner 
uls  die  beiden  andern, 
zum  Zwecke  gleich- 
mäfsiger  Vertheilung 
des  ttases  auf  den 
ganzen  Umfang  von  c. 
e  ist  eine  Zuführung 
für  Luft  nach  dem 
oberen  Erhitzerraum. 
Der  Kanal  g  führt  zum 
Schornstein.  Nach 
vollendeter  Anhei- 
zung  werden  /  und  u 
geschlossen  und  durch 
eitle  in  g  einmündende 
Leitung  Wind  durch  h  und  «  geblasen,  bei  i  abgeführt. 
Die  Einrichtung  zielt  auf  möglichst  gleich raäfsige 
Erwärmung  aller  Constructionstheile  ab. 


Digitized  by  Google 


f>8!   SUhl  and  Eisen. 


Mr.  671 969.  Samuel  E.  Dir  scher  und  Alfred 
J.  Diescher  in  Pittsburg,   Pb.  Uuehiekungsvor- 

a  sind  die  in  den  Ofen  einzuführenden  Gegen- 
stände, 6  ist  ein  Druckcylinder.  An  dem  Kolben  ist 
ein  Querhaupt,  mit  welchem  zwei  daran  befestigte 
Rohrsrhienen  e  in  rinnenförmig  vertieften  Unterlagen  H 
Hin-  und  Herbewegungen  ausführen.  Die  Gegenstände  rt 
stehen  nicht  unmittelbar  auf  r,  sondern  auf  Trägern  e, 
welche  aneinanderstofsend  mit  ihrer  ausgehöhlten  Unter- 
seite lose  auf  die  Schienen  e  aufgelegt  werden.  Beim 
Beschicken  reicht  das  linke  Ende  der  Schienen  und 
die  Trager«  bis  zum  Anschlag  f.  Gehen  nun  Schienen  e 
nach  links,  so  werden  die  Träger  «  mit  ihrer  Ladung 
festgehalten  und  nach  rechts  bewegt,  wenn  die  Schienen 
wieder  nach  rechts  gehen.  Nun  werden  zwischen  den 
zuletzt  aufgelegten  Tragern  und  f  neue  Träger  e  auf- 
gelegt, beladen  n.  s.  f.    Ist  der  Ofen   beschickt  so 


reichen  die  Träger  «  am  rechten  Ende  der  Schienen 
bis  zn  einem  Anschlag  g.  Soll  der  Ofen  entleert 
werden,  so  wird  nach  der  ersten  Linksbewegung  von 
e  und  t  mittels  des  Hebewerkes  h  aus  der  Grube  i, 
in  welcher  zwischen  senkrechten  Führungsleisten  eine 
Anzahl  Träger  übereinander  aufgestapelt  liegen,  ein 
Paar  Träger  so  hoch  gehoben,  dafs  sie  bei  der  Rechts- 
bewegung der  Rohre  c  von  diesen  aufgenommen  und 
durch  einen  an  deren  Ende  angebrachten  Schnepper 
gefafst  werden.  Darauf  gehen  die  Rohre  nach  links, 
ein  weiteres  Paar  Träger  wird  ans  •  angehoben  u.  s.  f. 
Beim  Wiederbeschicken  fällt  bei  jeder  Rechtsbewegung 
der  Rohre  e  ein  Paar  Träger  «  in  die  Grube  »  und 
wird  dort  aufgestapelt 

Der  Ofen  kann  mit  gewissen  Abänderungen  (Am. 
Pat.  671990)  auch  als  Anwärmofen,  z.B.  für  Platinen 
u.  s.  w.,  gebraucht  werden.  Ein  unter  dem  Ofen  an- 
geordnetes Förderwerk  bringt  dann  die  Träger  vom 
hinteren  Ende  wieder  nach  vorn. 


Nr.  679447.  Adolphus  J.  Lustig  in  Newark, 
N.J.,  V.  St.  A.  Vtrfahr,* 


Gießen  vom  Blöcken. 

a  ist  die  Blockform,  6  der  Eingufs,  e  an  die  Seiten 
angebolzte  Eisenplatten.  Die  Form  steht  auf  einer 
l'latte  d  aus  porösem  Eisen  mit  einem  Mittelstück  e 

aus  Graphit  oder  dergl.,  auf 
welches  der  Metallstrahl  auf- 
trifft d  liegt  auf  der  um- 
gekehrten, vierseitigen,  ab- 
gestumpften Pyramide  t  aus 
porösem  Eisen,  welche  getra- 
gen ist  von  vier  Rippen  f  im 
Kasten  g.  Die  Kanäle  h 
münden  vor  Einkerbungen 
von  f  in  den  Raum  zwischen 
g  und  $.  i  sind  Rahmen- 
stücke mit  Handhaben  k.  I  ist 
ein  Behälter,  mit  Talg  ge- 
füllt, bei  m  durchbohrt.  Vor 
dem  Gufswird  durch  Röhren 
•»  ein  redueirendes  Gas  eingeleitet,  welches  die  Kanäle 
und  Poren  der  Fonnbasis  bis  d  durchdringt.  Die  Hitze 
des  eingegossenen  Metalls  schmilzt  den  Talg,  dessen 
Verdampfnngsproducte  die  Poren  der  feuerfesten  Wand 
von  a  nnd  von  d  erfüllt  Eine  Oxydation  des  Block- 
metalls.  Blasen-  und  I.unkeibildung  soll  so  vermieden 
werden. 


Nr.  ßTHWW.  Üeorge  A.  True  in  Detroit, 
Mich.,  V.  St  A.    Düfte  für  CupoUiftn. 

Um  den  Wind  bis  in  die  Ofenmitte  eindringen 
zu  machen,  mufs  man  entweder  centrale  Düsen  an- 
ordnen, die  leicht  zerstört  werden,  oder  den  Wind 
unter  hohem  Druck  eintreten  lassen, 
wobei  in  der  Nähe  der  Düse  lei<*ht 
schädliche  Abkühlungeintritt.  Des- 
halb erhalten  die  Düsen  a  nach 
innen  divergirende  Seitenwände  b 
und  nach  innen  convergirende  Zwi- 
schenwände e.  Der  durch  d  nnd  t 
zuströmende  Wind  tritt  also  in 
einem  mittleren,  stärker  geprefsten 
Strahl  zw  ischen  den  Wänden  c  aus 
und  bis  tum  Ofencentrum,  während  zwischen  6  und  t 
schwächer  geprefste  Luftströnie  zur  Versorgung  der 
peripheien  Schichten  der  Beschickung  austreten.  Nur 
ein  Theil  de«  aus  einer  Düse  tretenden  Windstrotnes 
ist  also  stark  geprefst  und  vermag  keine  schädliche 
Abkühlung  zu  bewirken. 


Nr.  678987.  Clarence  R.  Britton  und 
Washington  L.  Ludlow  in  Cleveland,  Ohio. 
Revertirtcahtcerk. 

Die  Entfernung  der  Walzen  a  und  b  (mit  lösbaren 
arbeitenden  Flächen  c)  voneinander  wird  mittels  des 
Excenters  d  geregelt  Die  untere  Walze  wird  mittel« 
Kurbelstange  von  einer  Welle  angetrieben,  längs  deren 


Ä;  illills 


mehrere  Walzwerke  angeordnet  sind.  Die  Tische  «  f 
sind  montirt  auf  gemeinschaftlichem  Rahmen  g,  längs 
verschiebbar  auf  Rollen  k.  Um  zwecks  gleichmäfsiger 
Abnutzung  der  Walzen  verschiedene  Stellen  derselben 
zum  Walzen  zu  benutzen,  ist  die  Tischplatte  p  vom 
Hebel  /  aus  seitlich  verschiebbar  auf  dem  Rahmen  g. 
Hebel  i  bethätigt  eine  Centrin orrichtung  k  für  die 
Platten  oder  Packet«. 


M.  Hartmann  in  Phila- 
Vertcklufs  für  titern e  Stich 


Nr.  678656.  John 
delphia,  Pa.,  V.  St.  A. 
löchtr. 

a  ist  das  durch  b  e  mit  Wasser  gekül 
Stichloch.    Es   wird   mittels  eines   Stopfens  d 

schlössen,  welcher  aus  Hol/.- 
kohlenpulver  unter  Zusatz  eines 
Bindemittels  geprefst  ist.  Wenn 
der  Abstich  erfolgen  soll,  wird 
mit  einer  Stichflamme  «  «in 
achsialer  Kanal  in  den  Stopfen 
gebrannt  Die  von  dem  Stopfen 

verbleibende  Wandschirht 
schützt   das  eiserne  Stichlocli 
vor  dem  Angriff  des  fliefsenden  Metalls.    Die  Stich 
flamme  wärmt  den  Ausflnfskanal  an,  so  dafs  das  von 
innen  nachdringende  Metall  darin  nicht  zur  Erstarrung 
kommen  kann. 
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Verein  zur  Wahrung 

der 

gemeinsamen  wirtschaftlichen  Inter- 
essen in  Rheinland  und  Westfalen. 

(XXXI.  Hauptversammlung.) 


Inmitten  des  Düsseldorfer  Ausstellung»  werk  es,  das 
der  Mitwirkung  des  Vereins  zn  dankon  ist,  fand  am 
IL  Hai  die  aufserordentlich  zahlreich  besuchte  Haupt- 
versammlung statt,  die  vom  Vorsitzenden  Commerzien- 
rath  S  e  r  v  ae  s  -  Kohrort  geleitet  wurde.  Zunächst  begrüfste 
der  Düsseldorfer  Oberbürgermeister  Marx  den  Verein, 
indem  er  auf  dessen  Verdienste  um  die  Ausstellung 
hinwies,  die  mit  der  „Nordwestlichen  Gruppe  des 
Vereins  deutscher  Eisen-  und  >Stahlindu«tricller-  und 
dem  , Verein  deutscher  Eisenhüttenleute"  angeregt  und 
ermöglicht  zu  haben,  ein  dauerndes  Ruhmesblatt  in 
den  Annalen  des  Vereins  bleiben  werde,  dessen  Be- 
deutung für  die  niederrheinisch-westfalische  Industrie 
sodann  der  Redner  mit  markigen  Strichen  zeichnete, 
um  am  Schlafs  den  Mitgliedern  ein  herzliches  Will- 
kommen im  Namen  der  Stadt  Düsseldorf  zuzurufen,  mit 
der  der  Verein  die  ganzen  31  Jahre  seines  Bestehens 
hindnreh  die  angenehmsten  Beziehungen  unterhalten 
htt.  (Lebhafter  Heifall !)  Commerzienrath  S  c  r  v  a  e  s 
dankte  in  verbindlichen  Worten  und  gedachte  sodann 
der  Mitwirkung  der  Stadt  Düsseldorf  und  ihres  tat- 
kräftigen Oberhauptes  an  dem  Zustandekommen  der 
Abstellung,  die  in  ihrem  ganzen  Werdeganse  und 
in  ihrer  schliefslichen  Vollendung  ein  sichtbares  Zeichen 
der  guten  Beziehungen  zwischen  der  niederrheinisch- 
westfälischcn  Industrie  und  der  Stadt  Düsseldorf  dar- 
stelle. Er  begrüfste  sodann  die  Ehrengäste,  unter 
i  den  Regierungspräsidenten  v.  Holleuffer,  der  vom 
i  Augenblicke  seiner  Düsseldorfer  Thätigkcit  an 
dem  Verein  und  den  Lebensfragen  der  Industrie  das 
lebhafteste  Interesse  zugewandt  und  bisher  zur  be- 
sonderen Freude  der  Mitglieder  noch  an  allen  Haupt- 
versammlungen teilgenommen  habe,  die  Vertreter  der 
Eisenhshndirectionen  und  der  befreundeten  wirthschaft- 
lichen  Vereine.  Er  wirft  weiterhin  einen  Rückblick 
»uf  das  verflossene  Jahr,  das  in  wirtschaftlicher  Hin- 
licht  manche  Hoffnungen  enttäuscht  habe,  das  aber  für 
den  Verein  namentlich  im  Hinblick  auf  die  Zolltarif- 
frage und  andere  wichtige  Gebiete  der  Gesetzgebung 
ein  sehr  arbeitsreiches  gewesen  sei,  wie  der  Vortrag 
des  geschäftsführenden  Vorstandsmitgliedes  ergehen 
»erde.  Diese  Arbeit  sei  und  werde  gern  gethan  im 
Interesse  des  wirtschaftlichen  Wohles  unserer  Schwester- 
prnvinzen  und  damit  unsere«  geliebten  Vaterlandes. 
(Lebhafter  Beifall!) 

Darauf  werden  geschäftliche  Angelegenheiten  er- 
ledigt, Neuwahlen  gethätigt  und  die  Entlastung  der 
Kassenführong  ertheilt.  Ks  enthält  sodann  das  Wort 
das  geschäftsführende  Mitglied  des  Vorstandes,  Ab- 
geordneter Dr.  Beumer,  zu  einem  eingehenden  Vor- 
trage „über  das  W  i rt h s <•  h a f t s j ah  r  1901,1902". 
T>er  Vortragende  legt  zunächst  in  grofsen  Zügen  die 
I  rsaehen  des  wirtschaftlichen  Niederganges  im  Jahre 
1901  dar,  der  sich  —  von  den  schlimmen  Erscheinungen 
der  Bankbräche  nnd  des  Zusammenbrechen«  schwimTcl- 
hafter  Unternehmungen  abgesehen  —  als  eine  Aus- 
tfleichsperiode  zwischen  Bedarf  und  Erzeugung  darstelle, 
die  unvermeidbar  gewesen  sei,  die  aber  schon  im  Laufe 
des  Jahres  1902  ihren  Tiefstand  überwunden  zu  haben 
scheine.    Erläutert  werden  diese  Darlegungen  durch 


eingehende  statistische  Daten,  die  der  Redner  in  ge- 
druckten Uebersichten  den  Zuhöhrern  bei  Beginn  des 
Vortrages  überreichen  liefs.  Wir  heben  aua  diesen 
Uebersichten,  die  die  Waaren-Kin-  und  Aasfuhr,  die 
Steinkohlen-  und  Roheisenerzeugung,  die  Neugründungen 
von  Actiengesellschaften  n.  a.  m.  betreffen,  den  Ver- 
gleich der  Staoerleistungen  im  Osten  und  Westen  her- 
vor. Das  gesammte  Sollaufkommen  der  Einkommen  - 
von  186888  684  ,*  vertheilte  sieh 


vom  Otmnnl- 
aufkommen 

=  2,24  »/o 
=  1.77  . 


In  den  ProTlmtn 

Ostpreufsen  .  . 
Westpreufsen  _^ 

Summe  .  . 

Im  Krul.-runcibf »Irfc 

Köln   9045584  n  ^=  4,84  ., 


7  501790.*  =  4,01  ft> 


Düsseldorf 
Summe 


.  20  151672 


10,79 


.  29  197  256  Jf  =  15,62  •/ 


Folglich  zahlt  der  eine  Regierungsbesirk  Köln 
mehr  Staatssteuern  als  Ost-  nnu  Westpreufsen  zu- 
sammen; und  der  eine  Regierungsbezirk  Düsseldorf 
zahlt  fast  dreimal  soviel  wie  Ost-  und  Westpreufsen 
zusammen.  Die  objective  Feststellung  dieser  Thstsache 
erscheint  dem  Redner  notwendig,  weil  die  subjectiven 
Anschuldigungen  von  der  „Begehrlichkeit"  des  Westens 
immer  noch  nicht  verstummt  sind.  Er  behandelt  sodann 
die  Zolltarifgesetzgebung,  deren  Ergebnifs  noch 
nicht  abzusehen  sei.  Zwei  Hauptgesichtspunkte  seien 
für  diese  Gesetzgebung  im  Auge  zu  behalten,  erstens, 
dafs  sie  sich  vollziehen  müsse  Hand  in  Hand  mit  der 
Landwirtschaft,  der  man  den  Schutz  nicht  versagen 
dürfe,  dessen  sie  bedürfe,  der  aber  nicht  in  einer  das 
Gemeinwohl  gefährdenden  Höhe  bemessen  werden  dürfe; 
andererseits,  dafs  man  Handelsverträge  nicht  abscbliefse 
mit  Furcht  vor  dem  Auslande,  sondern  mit  mutiger 
Betonung  der  nationalen  Interessen.  Redner  kritisirt 
weiterhin  die  Börsengesetzgebung,  deren  Reform 
um  so  notwendiger  sei,  als  die  Unmoral,  die  der 
Differenseinwand  im  geschäftlichen  Leben  hervorgerufen, 
die  Unsicherheit,  welehc  die  Rechtsprechung  des  Reichs- 
gerichts in  das  Börsen-  und  Bankgeschäft  gebracht, 
und  die  Schädigung,  die  namentlich  die  Provinzbanken, 
die  erhalten  zu  sehen  unser  Wirtschaftsleben  das  aller- 
gröfste  Interesse  hat,  unter  dieser  Gesetzgebung  er- 
litten, eine  Abhülfe  auf  das  allerdringendste  erheisrhten. 
Die  Hoffnungen,  die  man  auf  eine  Steigerung  der  Ein- 
nahmen durch  die  Börsensteuer  gesetzt  habe,  seien  in 
ihr  gerades  Gegenteil  verkehrt  worden.  Im  Etat  für 
1901  sei  der  Ertrag  dieser  Steuer  auf  68,8  Millionen 
Mark  angesetzt  gewesen;  in  Wirklichkeit  habe  sie 
27,8  Millionen  Mark  gebracht,  sei  also  mit  nicht 
weniger  als  26  Millionen  Mark  hinter  dem  Etats- 
anschlage zurückgeblieben,  ein  deutlicher  Beweis  dafür, 
dafs  die  Erhöhung  der  Steuersätze  nicht 
immer  eine  Erhöhung  der  Einnahmen  zur 
Folge  habe.  —  Zu  der  Zuckersteuer  bemerkt 
der  Vortragende,  dafs  der  Abschlufs  der  Brüsseler 
Convention  in  dieser  Form,  die  plötzlich  ohne  Ueher- 
gang  mit  dem  Prämiensystem  breche,  pofse  Opfer  für 
die  Zuckerindustrie  und  für  die  Landwirtschaft  be- 
deute. Das  Schaumweinsteuergesetz  werde 
unter  Umständen  dieselben  zweifelhaften  finanziellen 
Erfolge  zeitigen,  wie  die  Börsensteuer.  Nachdem  der 
Vortragende  sodann  die  Vorgänge  auf  gesetzgeberischem 
Gebiet  in  I'reufsen  besprochen  und  insbesondere  das 
Gesetz  über  den  Erwerb  von  Bergwerkseigenthum,  die 
Neuregelung  der  Provinziaidotationen  u.  a.  m.  behandelt 
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hatte,  ging  er  auf  du  Gebiet  der  Socialpol itik  Ober. 
Natürlich  sei  die  Behauptung  der  socialdemokratischen 
Föhrer,  die  Socialreform  wäre  bei  uns  tum  Stillstand 
gekommen,  nicht  verstummt,  sondern  sie  werde  im 
Widerspruch  au  den  Thatsachen  immer  wieder  auf- 

Jestellt  Diese Thatsachen  aber  seien  folgende:  Während 
er  Berichtsperiode  sei  die  folgenschwere  Novelle  zum 
Unfallversicherungsgesetz  in  Kraft  getreten,  das  Ge- 
werbegerichtegesetz reformirt,  eine  Verordnung  des 
Bundesraths  zum  Schutze  von  Leben  und  Gesundheit 
der  Arbeiter  in  Räumen,  in  denen  Zinkerze,  Rohsink 
und  Zink  verarbeitet  würden,  erlassen,  und  endlich 
dem  Reichstag  ein  Gesetzentwurf  betr.  die  Kinderarbeit 
in  gewerblichen  Betrieben  zugegangen  u.  a.  ra.  In 
welchem  Tempo  solle  denn  auf  socialpolitischem  Ge- 
biete gearbeitet  werden?  Schneller  könne  doch  eigent- 
lich nie  Gcsetzgehungsuiaschiue  gar  nicht  laufen,  als 
sie  es  heute  thue.  Freilich,  wenn  man  sich  die  Forde- 
rungen ansehe,  die  im  Reichstag  fortgesetzt  gestellt 
würden,  dann  müfste  eine  noch  schnellere  Gangart  ein- 
treten. Seien  doch  allein  in  dieser  Saison  gefordert  worden: 
Witwen-  und  Waisenversicherung,  Keichsarbeiteamt, 
B-  und  10  stündiger  Maximalarbeitstag,  Sammelstelle  für 
Arbeiterstatistik,  Arbeitslosenversicherung  auf  genossen- 
schaftlicher Grundlage,  obligatorische  Kündigungsfrist 
für  die  Arbeiter,  Verlegung  gewisser  Industrien  aufs 
Land,  Staatsaufsicht  für  die  Syndicate,  Novelle  des 
Krankenkassengesetzes,  Mindestruhezeit  im  Binnen- 
schiffahrtsbetriebe, eilige  Einführung  der  kaufmännischen 
Schiedsgerichte,  paritätischer  und  eentrnlisirter  Arbeits- 
nachweis, bessere  Regelung  der  Sonntagsruhe  in  den 
Glashütten,  Ausdehnung  der  Sonntagsruhe  auf  Heim- 
arbeit und  Confection  ti.  s.  w.  Ferner  habe  die  Reichs- 
commission für  Arbeitsstatistik  Vorschläge  für  die 
Kinfährung  eines  gesetzlichen  Arbeiterschutzes  in  den 
Betrieben  der  Personensehiffahrt,  einschließlich  der 
Fährbetriebe,  sowie  im  Gast-  und  Schunkwirthsgcworbc 
gemacht,  welch  letztere  inzwischen  Gesetz  geworden 
seien.  Zu  der  Einführung  der  Sonntagsruhe  in  der 
Personenschiffalirt  iiufserte  sich  das  Vereinspräsidium 
in  der  Ausschnfssitzung  vom  20.  April  1901  dahin, 
dafs  durch  eine  solche  Bestimmung  die  deutsche 
PersonendampfschifTahrt  und  ganz  besonders  die  des 
Rheines  nicht  allein  auf  das  schwerste  geschadigt 
werden,  sondern  in  geradezu  unerträgliche  Verkehrs- 
schwierigkeiten gerathen  würde,  und  der  Ausschufs 
stimmte  einer  dahingehenden  Hingabe  an  den  Herrn 
flandelsniinister  zu,  in  der  insbesondere  die  eigenartigen 
Verhältnisse  der  Rheiiidumpfsehiffahrt  eine  eingehende 
Erörterung  gefunden  haben. 

Redner  bespricht  sodann  den  dem  Reichstag  zu- 
gegangenen Gesetzentwurf  betreffend  die  Kinder- 
arbeit in  gewerblichen  Betrieben  und  stellt  fest, 
dafs  die  Mifsstiinde,  wehhe  die  Denkschrift  des  Ent- 
wurfs mit  Recht  als  der  Abstellung  bedürftig  aufführe, 
im  rheinisch-westfälischen  Bezirk  wenig  oder  gar  nicht 
in  Betracht  kämen.  Hr  wendet  sich  sodann  gegen  die 
Lohnzahl  tingsbuc  Ii  er,  die  den  auf  sie  gesetzten 
Hoffnungen  in  keiner  Weise  entsprochen  hätten,  wie 
eine  neuerdingB  vom  Verein  angestellte  Umfrage  in 
zweifelsfreier  Weise  ergeben  habe.  -  Was  die  Un- 
fallversicherung anbelangt,  so  werden  die  von  1901 
ab  vorgeschriebenen  Zuschläge  zum  Reservefonds  die 
Reitragslast  in  außerordentlicher  Weise  erhöhen.  Sie 
belaufen  sieh  für  die  nächsten  20  Jahre  insgesammt 
auf  rund  417,4  Millionen  Mark.  Für  das  Jahr  1901 
wird  die  Steigerung  etwa  40 "/»  betragen,  so  dafs  ein 
Unternehmer,  der  beispielsweise  bis  jetzt  6000.«  an 
die  Berufsgenossenschalt  bezahlt  bat,  nunmehr  840t). H 
zahlen  muß.  Der  Mehraufwand  wird  etwa  2H  bis 
29  Millionen  Mark  betragen,  von  denen  rund  25  Millionen 
Mark  auf  die  gewerblichen  Berufsuenossensehaften  ent- 
fallen. Für  die  nächsten  beiden  Jahre  kommen  aber- 
mals 10  °/»  Zuschlag  zum  Reservefonds  zur  Erhebung, 
sodann  für  je  drei  Jahre  je  9,  »,  7,  6,  b  und  4  °/o. 


langen  au»  Fachtvrsintn.  it.  Jahrg.  Nr.  12. 

Ob   diese  Zuschläge,  die  unter  dem  Eindruck  der 
industriellen    Hochconjunctur    vom    Reichstag  trotz 
dringendster  Abmahnung  ans  berufsgenossenschaftlichen 
Kreisen  beschlossen  wurden,  die  deutsche  Industrie 
nicht  in  zu  drückender,  den  Wettbewerb  mit  dem  Aus- 
lände schädigender  Weise  belasten  werden,  mufB  man 
;  abwarten.     Dafs  Deutschland  auf  dem  Gebiete  der 
I  Socialreform  in  einem  Tempo  vorgeht,  wie  kein  anderer 
I  Staat  der  Welt,  hat  Graf  von  Posadowsky  schon  im 
Reichstage  zutreffend  ausgesprochen.  In  dem  dem  Ab- 
geordnetenhanse kürslich  zugegangenen  Gesetzentwurf 
I  über  die  Befähigung  für  den  höheren  Verwaltungs- 
dienst vermifst  der  Vortragende  Bestimmungen,  die  auf 
eine  Ausbildung  unserer  höheren  Vcrwaltungsbeamten 
auch  in  der  Praxis  des  industriellen,  kaufmännischen 
:  und  wirtschaftlichen  Lebens  abzielen.  Redner  bespricht 
i  sodann  die  Vorgänge  anf  dem  Gebiete  des  Verkehrs- 
wesens.   Freudig  zu  begrüfsen  sei  neben  der  Er- 
I  mäfsigung  der  Minettefrachten   die  Maßregel,  dal« 
der  für  gewisse  Erzeugnisse  der  Eisenindustrie,  die 
nach    asiatischen    Häfen    östlich    von    Aden,  nach 
Australien  und  den  Inseln  des  Stillen  Oceans  bestimmt 
seien,  bestehende  ermäfsigte  Ausnahmeterif  mit  dem 
1.  Januar  1902  auf  Sendungen  jener  Artikel  nach 
sämmtlichen   aufsereuropäischen  Ländern  ausgedehnt 
worden  sei.  Beim  Ministerium  der  öffentlichen  Arbeiten 
sei  nunmehr  von  dem  Verein  in  Gemeinschaft  mit  der 
„Nordwestlichen  Gruppe  des  Vereins  deutscher  Eisen- 
I  und  Stahlindustrieller4*  der  Antrag  gestellt  worden, 
den  Ausnahmetarif  vom  1.  Januar  1902  auch  auf  die 
Eisen-  und  Stahlartikel  des  Specialtarifs  1,  nämlich: 
Verpackten  Eisen-  und  Stahldraht,  auch  verkupfert, 
Drahtlitzen,  Stacheldraht,  Drahtklammern,  Drahtstifte, 
Drahtseile  u.  s.  w.,  sowie  Kochherdpiarten  auszudehnen 
und   diesen  Artikeln  auch   Roheisen  anzuschliefseo. 
Sehr  eingehend  bebandelt  Redner  darauf  «iie  Frage 
der  Differenzirung  der  Rheinhäfen  zu  Gunsten  der 
Nordseehäfen  durch  die  Staatseisenbahn-Verwaltung. 
Bei  der  einseitigen  Begünstigung  der  Nordseehäfen 
durch   Ausnahmetarife  steht  die  Absicht  des  Wett- 
bewerbes der  Eisenbahnverwaltung  gegen  die  Rhein- 
I  Schiffahrt  im  Vordergrunde,  und  das  nationale  Interesse 
an   der  Entwicklung  einer  directen  deutschen  See- 
schiffahrt auf  dem  Khein  wird  aus  denselben  Rück- 
sichten des  Wettbewerbs  verkürzt  Nun  ist  aber  doch 
auch  der  Rhein  eine  nationale  Verkehmtrafse  und  e» 
gehören  Wasserwege  und  Eisenbahnen  in  das  Ressort 
eines  und  desselben  Ministeriums.  Der  Verein  vertritt 
1  darum  vor  wie  nach  den  Anspruch  anf  grundsätzliche 
|  Gleichstellung   der   deutschen  Rbeinhäfen    mit  den 
•  deutschen  Nordseehäfen  in  der  Tarifpolitik  der  preufsi- 
sehen    Staatseisenhahn  -  Verwaltung.      Zur  Kanal 
vorläge  weist  Redner  darauf  hin,  dafs  durch  deren 
Ablehnung  wiederum  jeder  grofse  Fortechritt  im  Ver- 
kehrsleben und  im  Lundesculturwescn  anf  einige  Jahre 
gehemmt  sei.    Sicher  war  und  ist,  dafs  die  Kanal- 
vorlage wiederkommen  wird.    Aber  wann?  Darüber 
sind  wir  ganz  im  Ungewissen  geblieben.    Die  Thron- 
rede bei  der  diesjährigen  Eröffnung  des  Landtage* 
sagt:  rDie  Regierung  Sr.  Majestät  des  Königs  erachtet 
die  Ausgestaltung  unserer  wasserwirtschaftlichen  Ver- 
hältnisse im  Interesse  der  Landescultur  und  des  Ver- 
kehrs fortdauernd  als  ein  dringendes  Bedürfnifs  für 
alle  Theile  des  Vaterlandes.  Sie  wird  Ihnen  seinerzeit 
eine  neue  Vorlage  unterbreiten".    Das  Wort  „seiner 
zeit4*  bedeutet  einen  Wechsel  auf  die  Zukunft,  den 
man  zu  beliebiger  Zeit  einlösen  kann.    So  müssen 
wir  uns  denn  damit  trösten,  dafs  die  Staateregiernng 
die  Ueberzeiigung  gewann,  eine  Verständigung  über 
die  Kanal  vorläge  sei  „zur  Zeit"  ausgeschlossen,  eine 
neue  Vorlage  werde  aber  -seinerzeit"  dem  Landtage 
unterbreitet  werden.    Der  Vortragende  weist  im  An- 
scblufs  hieran  darauf  hin,  dafs  der  Verein  zwei  hervor 
ragenden  Persönlichkeiten,  beiden  zu  ihrem   70.  Ge- 
burtetage, seine  Glückwünsche  habe  darbringen  könnex. 


Digitized  by  Google 


15.  Juni  190«. 


btricht*  übtr  Vtraammlungtn  au*  Faehetrtinrn. 


Stahl  und  Eisen.  685 


dem  Minister  der  öffentlichen  Arbeiten  v.  Thielen 
and  dem  Oberprisidenten  der  Kheinprovinx  Dr.  Nasse. 
In  jenen  verehrt  der  Verein  den  genialen  Leiter  unseres 
Eisenbahnwesens,  den  muthigen  Freund  des  Ausbaues 
unserer  Wasserstraf sen  und  den  treubesorgten  Förderer 
jeglicher  heimischen  Arbeit,  in  diesem  den  unermüdlich 
thitigen  Oberpräsidenten  der  Rheinprovinz,  den  be- 
geisterten und  unerschrockenen  Freund  des  Rheines 
und  seiner  Schiffahrt.  Möge  es  ihnen  vergönnt  sein, 
sich  noch  lange  des  Errungenen  zu  freuen  und  weiter 
Geplantes  zum  glücklichen  Ziele  zu  führen!  —  An  die 
Eröffnung  der  Verhandinngen  anknüpfend  schliefst 
»(•dann  der  Vortragende  also:  Der  Herr  Oberbürger- 
meister dieser  Stadt  hat  bei  seiner  freundlichen  Be- 
endung am  Anfang  unserer  Verhandlungen  auf  die 
Mitwirkung  unseres  Vereins  an  der  Ausstellung  hin- 
gewiesen. Wir  freuen  uns  dessen  und  freuen  uns  zu- 
deich  des  Werke6,  von  dem  der  Kanzler  des  Deutschen 
Reiches  am  1.  Mai  hier  sagte:  „Ich  habe  weit  weniger 
eisen  Ausdruck  der  Erkenntlichkeit  entgegenzunehmen 
für  die  Mithülfe  der  Behörden,  als  umgekehrt  im 
Namen  der  königlichen  Staatsregierung  zu  danken  für 
das  hier  in  Düsseldorf  gegebene  Beispiel  von  Selbst- 
vertrauen und  T  hat  kraft  unter  erschwerenden  Um- 
ständen.- Dieses  überaus  anerkennende  Wort  hat  uns 
gezeigt,  dafs  das  in  Erfüllung  gegangen  ist,  was  in 
der  ersten  Ausgabe  der  nDüsseldorfer  Ausstellungs- 
stand* vor  Jahresfrist  tinter  dem  Titel  „Was  wir 
wollen"  geschrieben  wurde:  „Heute  gilt  es,  das  mühe- 
voll Errungene  mit  starker  Hand  zu  wahren,  nicht 
mb  Freude  am  Erreichten  müfsig  still  zn  stehen,  sondern 
vorwärts  zu  streben  mit  vermehrtem  Eifer,  neuen, 
tTofseren  Zielen  entgegen."  Die«  Wort  sei  der  Leit- 
stern für  die  fernere  Tbätigkeit  auch  unseres  Vereins! 

Dem  Vortrage  Dr.  Beumers  folgte  lebhafter  an- 
haltender Beifall.  Der  Vorsitzende  Coinmerzienrath 
Servae s  dankte  unter  allseitiger  Zustimmung  dem 
Redner  für  seine  lichtvollen  Darlegungen,  worauf  die 
Versammlung  geschlossen  wurde.  Louis  Brügmann- 
Dortmund  wurde  an  Stelle  des  Handelsministers  Möller 
in  den  Ausschnfs  gewählt. 


Congrefs  für  gewerblichen  Rechtsschutz. 

Der  vom  deutschen  Verein  für  den  Schutz  des 
gewerblichen  Eigenthnms  anberaumte  III.  Congrefs  für 
«werblichen  Rechtsschutz  fand  in  den  Tagen  vom 
4.  bis  8.  Mai  in  Hamburg  statt  und  war  von  etwa  200 
Theilnehtnern,  darunter  Vertreter  von  25  Handels-  und 
ijewerbekammern,  sowie  von  25  Vereinigungen  besucht. 
Die  ausserordentlich  reichhaltige  Tagesordnung  umfafste : 

I.  Patentrecht.  I.  Sondergerichtsbarkeit  in 
Patentaachen ;  2.  die  Vernehmung  von  Sachverständigen 
in  Patentsachen;  8.  Wiederaufnahme  des  Verfahrens 
?or  dem  Patentamt;  4.  der  Anspruch  des  Erfinders  auf 
Krtheilung  des  Patents:  5.  Einheitlichkeit  der  Erfin- 
dung und  Patentzersrtiekelung;  6.  die  Abhängigkeits- 
erklärnng:  7.  die  Angabe  des  Ertheilungsdaturas  auf 
die  Patentschrift. 

II.  Waarenzeichenrecht.  1.  Firmenzeichen; 
"2.  g  13  Waarenzcichengesetz ;  'i.  Prüfung  der  Be- 
treibung des  Zeichens:  4.  Widerspruchsverfahren. 

III.  Unlauterer  Wettbewerb.  1.  Die  Anwen- 
dung der  824.  826  B.  G.  B.  zur  Bekämpfung  des  un- 
lauteren Wettbewerbs;  2.  Ausverkaufsschwindel:  3.  Me- 
daillenunwesen  und  Ausstellungssrhwindel ;  4.  Auf- 
nahme einer  strafrechtlichen  Samtion  in  £  8  des  Wett- 
bewerbsgesetzes ;  5.  die  Erweiterung  des  strafrecht- 
lichen Schutzes  gegen  unlautere  RecTaine. 

IV.  Internationaler  Rechtsschutz.  1.  Die 
Union  nnd  die  Vereinigten  Staaten;  2.  internationaler 
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Musterschutz:  8.  internationaler  gewerblicher  Rechts 
schütz   nnd  Handelsverträge;   4.  die  internationale 
I  Unterstützung  bei  Prüfung  von  Patenten. 

Die  Frage  der  Gerichtsbarkeit  in  Patent- 
sachen nahm  in  den  Erörterungen  einen  erheblichen 
i  Raum  ein.  Der  vorigjährige  Congrefs  in  Köln  hatte 
1  sich  mit  starker  Mehrheit  dafür  ausgesprochen,  dafs 
die  Rechtsstreite  in  Patentsachen  gemischten  Gerichten 
anvertraut  werden,  in  denen  neben  rechtskundigen 
Richtern  auch  Techniker  als  Richter  zugezogen 
werden. 

Die  hierfür  eingesetzte  Commission  legte  als 
Resultat  ihrer  Verhandlungen  dem  jetzigen  Congresse 
die  folgenden  Vorschläge  vor: 

I.  Zu  den  Patent-Gerichtshöfen  sind  technische 
Richter  nur  im  Hauptamt  zu  berufen. 

II.  Die  technischen  Richter  müssen  auf  (irund 
ihrer  theoretischen  und  praktischen  Vorbildung  im- 
stande sein,  den  Ausführungen  der  Parteien  und  Sach- 
verständigen mit  Sicherheit  zu  folgen,  sollen  aber  die 
sachverständigen  Gutachter  nicht  ersetzen. 

III.  Die  PatentgerichtshOfe  sollen  au»  5  Kammern 
bestehen  und  zwar: 

1.  Kammer  für  Streitsachen  aus  dem  Gebiete  des 
Maschinenbaues. 

2.  Kammer  für  Streitsachen  aus  dem  Gebiete  der 
chemischen  Technik. 

8.  Kammer  für  Streitsachen  aus  dem  Gebiete  des 
Bergbaues,  Hüttenwesens,  Feuerungsanlagen, 
Gieiserei,  Gasbereitung,  Landwirtbschaft  (aus- 
schliefslich  landwirtschaftlicher  Maschinen). 

4.  Kammer  für  Streitsachen  aus  dem  Gebiete  der 
physikalischen,  insbesondere  der  Elektrotechnik 
und  der  Feinmechanik. 

5.  Kammer  für  Streitsachen  aus  dem  Gebiete  des 
Baufaches,  des  Bauingenieurwesens,  des  Schiff- 
baues und  der  handwerkmäfsigen  Technik  (aus- 
schliefslich  Maschinenbau). 

IV.  a)  Die  Kammern  eines  Patentgerichts  sind  iu 

erster  Instanz  zu  besetzen  mit  einem  rechts- 
kundigen Vorsitzenden  und  zwei  technischen 
Beisitzern. 

b)  In  der  zweiten  Instanz  sind  fünf  dem  Leit- 
satz III  entsprechende  Senate  einzurichten; 
dieselben  sind  zu  besetzen  mit  einem  rechts- 
kundigen Präsidenten  sowie  zwei  rechts- 
kundigen und  zwei  technischen  Beisitzern. 

V.  Die  Gerichtsbarkeit  erster  Instanz  ist  zu  de- 
centralifciren.  Sie  nmfafst  r>lle  Verletzungssachen,  ein- 
schliefslich  Feststellungsklagen  und  die  Nichtigkeits- 
und Zuriicknahmcsacben. 

VI.  Als  Berufungsinstanz  soll  ein  aus  Senaten 
bestehender  (vergl.  Vorfragen  Leitsatz  IV)  Centrai- 
gerichtshof zuständig  »ein. 

VII.  Die  Revision  in  allen  Sachen,  für  welche 
der  Centraigerichtshof  in  zweiter  Instauz  zuständig 
ist,  geht  ohne  Rücksicht  auf  den  Werth  des  Streit- 
gegenstandes an  das  Reichsgericht. 

VIII.  Im  Falle  die  vom  Frankfurter  Congrefs  be- 
fürwortete Klage  auf  Patentertheilung  Gesetz  werden 
sollte,  müfste  dieselbe  zur  Kompetenz  des  Patent- 
gerichtshofes gehören. 

IX.  In  allen  von  diesen  Gerichtshöfen  zu  ver- 
handelnden Streitigkeiten  ist  auf  Verlangen  sowohl  der 
Partei  als  auch  dem  Beistande  das  Wort  zu  gestatten. 

§  157  der  C.  P.  0.  und  §  18  des  Patentanwalt- 
gesetzes bleiben  hiervon  unberührt. 

In  der  Debatte  über  diese  Vorschlüge  wurde  von 
der  Frankfurter  Untergruppe  des  Vereins  der  Versuch 
;  gemacht,  die  principielle  Entscheidung  bezüglich  der 
Errichtung  von  Sondergeri<  bten  wieder  umznstofsen, 
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auch  gegen  die  Berufung  der  technischen  Richter  im 
Hauptamt!'  wurden  Bedenken  geltend  (.'«macht;  sehlicfs- 
lich  gelangten  jedoch  die  obigen  Vorschlüge  mit  grofser 
Mehrheit  zur  Annahme,  nur  wurde  in  Abänderung  de* 
Vorschlages  beschlossen,  dafs  auch  die  Patentgeriehts- 
barkeit  erster  Instanz  ccntrnlisirt  werden  sollte. 

Hie  Beschlüsse  sollen  jetzt  den  interessirteti  gc- 
werblirhen  Körperschaften  unterbreitet  werden. 

In  der  Frage  iler  Behandlung  jüngerer  l'atente 
in  Bezug  auf  ihre  Abhängigkeit  von  älteren  wurde  der 
Antrag  der  Elherfelder  Farbenfabriken,  zu  der  früheren 
Praxis  des  Patentamt*  zurückzukehren,  gegen  eine 
kleine  Mehrheit  abgelehnt,  obgleich  die  Unzuträglich- 
keit  der  gegenwärtigen  Verhältnisse  durchweg  aner- 
kannt wurde.  Ebenso  soll  es  bezüglich  den  Schutzes 
zusammengesetzter  Erfindungen  zunächst  bei  der  gegen- 
wärtigen Praxis  bleiben,  nachdem  die  anwesenden  Ver- 
treter des  Patentamts  wesentliche  Erläuterungen  nach 
der  Richtung  gegeben  hatten;  dem  Antrag,  da<  Er- 
theilungsdutum  auf  der  Patentschrift  anzugeben,  wurde 
ohne  Erörterung  zugestimmt.  Der  Antrag  der  Commission, 
dem  ereten  Satz  des  t;  H  Abs.  1  des  Patentgesetzes 
über  das  Keeht  des  Erfinders  eine  andere  Fassung  zu 
geben,  wurde  abgelehnt.  Dagegen  w  urde  einhellig  dem 
Antrage  zugestimmt:  1.  grundsätzlich  empfiehlt  sich 
die  Einführung  der  Wiederaufnahme  des  Verfahrens 
und  die  Wiedereinsetzung  in  den  vorigen  Stand  für 
das  Patentwesen:  2.  beide  Rechtsinstitute  bedürfen  mit 
Rücksicht  auf  die  Abweichung  des  patentumtlichen 
Verfahrens  von  dem  Verfahren  der  Civilprocefsordnung 
einer  besonderen  Ausgestaltung  für  di>  Patentwesen. 

Im  Waarenzeichenrecht  wurde  mit  grofser  Mehr- 
heit beschlossen:  Es  besteht  ein  Redürfnifs,  ein  Zeichen 
zu  schaffen,  dessen  sich  der  Geschäftsmann  im  und 
zum  Betriebe  seines  Geschäftes  im  weitesten  Umfange, 
aber  ohne  Beschränkung  auf  bestimmte  Waaren  be- 
dient: also  ein  Firmenzeichen,  im  Gegensatz  zum 
Waarcnzeicl.en.  Das  Ueberhandiiehmcn  der  letzteren 
hat  zu  erheblichen  Unzuträglichkci'en  geführt,  trotzdem 
wurde  eine  Abänderung  des  «j  Pf  des  Gesetzes  /.tun 
Schutze  der  Warenzeichen  vorläufig  abgelehnt,  ebenso 
die  Frage:  Unterliegt  die  Beschreibung  des  Zeichens 
der  Vorprüfung  des  Patentamtes?  als  noch  nicht  reif 
zurückgestellt.  Dagegen  wurde  im  Widerspruchs- Ver- 
fahren den  Ausführungen  der  ('oinmissinn  zugestimmt 
und  insonderheit  beschlossen:  Es  soll  auch  ohne  Auf- 
forderung des  Patentamtes  der  Inhaber  eines  früher 
angew  andten  Wnarenzei»  hens  zur  Erhebung  eines  Wider 
Spruchs  gegen  die  Eintragung  eines  später  angemeldeten 
Zeichens  berechtigt  sein.  Im  übrigen  soll  das  Wider- 
spruchsverfahren nicht  geändert  werden.  Beim  un- 
lauteren Wettbewerb  wurde  die  Wirkung  erörtert, 
welche  das  auf  der  Auslegung  der  £5-  824  und  82*i 
R.  G.-B.  beruhende  Urtheil  von;  11.'  April  1W1  des 
Reichsgerichts,  auf  dessen  Bekämpfung  ausüben  kann. 
Die  Bedeutung  desselben  wurde  allseitig  unerkannt 
und  eine  wesentliche  Unterstützung  des  Specialge  setze* 
darin  erblickt.  Die  weitere'  Handhabung  und  Aus- 
bildung des  letzteren  soll  deshalb  doch  nicht  unter 
lassen  werden.  Sonst  vorgeschlagene  gewerbepolizeiliche 
Erschwerungen  wurden  als  in  der  vorliegenden  Fassung 
unmöglich  abgelehnt.  Zum  Medaillenunwesen  und  Aus- 
Stdlungsscliwindel  wurde  beschlossen,  dafs  die  Ver- 
leihung und  der  Gebrauch  von  Medaillen  und  Diplomen 
zu  verbieten  ist,  welche  von  behördlicherseits  nicht 
genehmigten  Unternehmungen  herstammen,  einerlei  ob 
aus  dem  Jn-  oder  Auslände,  Die  Aufnahme  einer 
strafrechtlichen  Sanetiun  in  dem  §  8  des  Gesetzes  zur 
Bekämpfung  des  unlauteren  Wettbewerbs  wurde  ange- 
nommen, dagegen  die  Aufnahme  der  Generalkhiiisel 
in  den  tf  4  desselben  Gesetzes  von  der  Uommission 
zurückgezogen. 

Reim  internationalen  Rechtsschutz  kam 
zunächst  die  Frage  des  gewerblichen  Rechtsschutzes  und 
der  Handels  Verträge  zur  En-rterung.  wobei  von  der 
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chemischen  Industrie  die  diese  so  schwer  schädigende 
Stellung  der  Schweiz  hervorgehoben  wurde.  Beschlösset 
wurde,  der  Oongrefs  wolle  den  Reichskanzler  ersuchen, 
bei  dem  bevorstehenden  Abschlufs  neuer  Handels 
vertrage  auch  auf  eine  Erweiterung  und  AusgestaltuiiL' 
des  internationalen  gewerblichen  Rechtsschutzes  Rück- 
sicht zu  nehmen  und  in  erster  Linie  darauf  hinzuwirken, 
dafs  möglichst  viele  Staaten  der  Berner  und  Pari— i 
Convention  beiträten.  Bezuglich  der  Stellung  zu  den 
Vereinigten  Staaten  beschloß»  man,  den  Reichskanzlei 
zu  ersuchen,  bei  diesen  aufs  schärfste  darauf  hinzu- 
wirken, dafs  wirkliche  Gegenseitigkeit  gewährt  werde. 
Die  Frage  der  internationalen  Unterstützung  bei  der 
Prüfung  von  Patenten  wurde  für  noch  nicht  reif  er- 
achtet, in  Sachen  des  internationalen  Modell-  un<: 
Musterschutzes  dagegen  wurden  zwei  Anträge  be- 
schlossen, welche  an  die  Internationale  Vereinigmu' 
für  gewerblichen  Rechtsschutz  zur  weiteren  Venn 
lassung  gehen. 


Verein  deutscher  Maschinen-Ingenieure. 

In  der  am  27.  Mai  d.  .1.  abgehaltenen  Versammlm:.' 
hielt  Eisenbahn  -  Rauinspeetor  U  nger  einen  V  ort  ra- 
uher die  neuesten 

Kampfwagen  von  Gnrdiiei  k  Serpollet  iu  Paris. 

Die   weit  verbreitete  Ansicht,   dafs   die  Dampf- 
maschine nur  zum  Betriebe  grofser  Automobile,  de: 
Explosionsmotor  dagegen  nur  zum  Betriebe  kleiner.! 
Fahrzeuge  geeignet  sei,  trifft  nicht  mehr  zu,  seitdem 
die  Firma  Gardner  &  Serpollet.  in  Paris  den  Bewei« 
praktisch  erbracht  bat,  dafs  es  sehr  wohl  möglich  i-t. 
auch   leichte   Dampfmotorwagen  herzustellen.  Hierzu 
war  die  Construction  eines  eigenartigen  Dampferzeugers 
und  eines  neuen  Motors  erforderlich.   Der  Serpollets«  he 
Dampferzeuger,  welcher  einen  eigentlichen  Dumntrauni 
kaum  besitzt,  entw  ickelt  jederzeit  genau  so  viel  Dampf, 
als  gerade  gebraucht  w  ird  ;  man  kann  mit  Recht  diesr 
Art  der  Dnmpferzetigung  uls  eine  augenblickliche  (Vapori- 
sation instantaneei  bezeichnen.  Als  Brennmaterial  dien! 
gewöhnliches  Petroleum.  Die  construetive  Durchbilduni: 
des  Serpolletschen  Dampferzeugers  bietet  aufserordeiit- 
licb  interessante  Einzelheiten.   So  ist  z.  B.  hier  hervor- 
zuheben, dafs  zur  Verminderung  der  das  erwünscht. 
Mafs    überschreitenden    Dampfspannung   Wasser  ab- 
gelassen  wird,   ganz  im  Gegensatz  zu  den  gibruii'  h 
liehen  Dampfkesseln,  wo  zu  dein  gleichen  Zweck  Wasser 
zugeführt  wird.     Serpollet  erreicht  die  Verminderung 
des  Druckes  in  der  Weise,  dafs  er  durch  das  Ablassen 
iles  Wassers  den  Dampfraum  vergröfsert.   Dem  Normal 
druck  sind  bei  dem  Serpolletschen  Kessel  keine  Grenzet 
gezogen:   so  setzt  Serpollet  neueidings  den  Normal 
druck  auf  mindestens  40  Atmosphären  fest ;  es  lieft: 
aber  bei   der  Bauart   des   Dampferzeugers  keine  Be 
denken  dagegen  vor.  i>0  oder  selbst  UM)  Atmosphären 
zur  Anwendung  zu  bringen.     Von  einer  Explosion« 
gefahr  kann  dabei   nicht  die  Rede  sein,  da  höchstens 
das  den   Haupttheil  des  Verdampfers   bildende  Rohr 
schlimmsten  Falls  aufreifst,  worauf  der  Druck  in  kürzt 
ster  Zeit,  in  wenigen  Augenblicken,  auf  Null  herabsinkt 
Ebenso  eigenartig  wie  der  Kessel   ist  der  Motor  Ser- 
pollets.    Lierselbe  ist  einfach  wirkend  und  besteht  an» 
vier  sich  paarweise  gegenüberliegenden  Uvlii  dern,  deren 
Kolben  unmittelbar  durch  die  Kurbetstangen   mit  de: 
Kurbelwelle  verbunden  sind.    Auf  diese  Weise  werden 
alle  schwer  dicht  zu  haltenden  Stopf büchsen  vermiede:! 
Die  Dampfvertheilung  erfolgt  aussdiliefslieh  durch  Ven- 
tile und  nicht  durch  Schieber.    Um  einen  Begriff  tut 
die  Abmessungen  der  Serpolletschen  Dampfmaschine 
|  zu  geben,  sei  angeführt,  dafs  bei  einem  zwölfpferdiger 
Motor  der  (  vlinderdurchmesser  75  mm  und  der  Kolben 
hnb  <H)  mm  beträgt.    Die  Breniistoffkosten  gieht  S.t- 
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pollet  zu  4  bis  8  r)  für  <las  Kilonieter  an.  In  Nizza 
erwarb  sich  1901  ein  zw olfpfei  liger  Serpollet  Wagen 
den  Rothschild  -  Preis,  indem  er  die  Geschwindigkeit 
too  101  km  in  «ier  Stunde  erreichte.  Bei  der  Wett- 
fahrt Nizza— Draguingen  —  Nizza  kam  derselbe  Wagen 
als  erster  27  Minuten  früher  an  ul>  andere  Wagen  zu 
1K,  20  und  sosrar  85  Pferdestärken. 

Den  zweiten  Vortrag  des  Abends  hielt  Regierung*' 
Baaf' ihrer  Pflug  über  den 

Simplem  •  Tanne). 

Per  im  Hau  begriffene  Simplen  -  Tunnel  soll  die 
West-Schwei/  mit«  Hier  Italien  verbinden  und  in  weiterem 
Sinne  dem  Verkehr  von  Nord  -  Frankreich .  Rclgieu, 
Knifland  nach  Italien  dienen.  Das  Nord- Portal  liegt  ober- 
ballt des  Stadteliens  Brig  im  Kli'methal,  dus  Siid-Portal 
unterhalb  des  Dorfes  Iselb-  im  Tbale  der  Diveriä.  eines 
Zuflusses  des  Lugo  Maggioic.  I*er  Tunnel  erhalt  eine 
sebr  tiefe  Lage;  die  Alpenkcttc  wird  am  Fufse  dureh- 
iKihrt.  Daraus  ergicb»  sich  die  sehr  erhebliehe  Tunnel- 
tauje  von  19,7:1  km,  wahrend  der  Munt  <  enis-Tnnnel 
1 km,  der  St.  Gotthard  Tunnel  14,!U  km.  der 
Arlberg-Tunnel  KV.J4  km  lang  ist.  Aus  der  tiefen 
I.i -re  dtts  Tunnels  ergeben  sieb  hohe  I 'chcrlugemngcn, 
v  'ials  die  Geste  instempernhir  wahrend  des  Baues 
•i.'her  bis  40°  C.  steigen  wird.  Am  (iotthard  stieg 
•lie  Temperatur  seiner  Zeit  nur  bis  auf  '40 15  ('.  uu>l 
verursachte  bei  allerding»  mangelhafter  Ventilation  so 
zahlreiche  Arbeiter-Erkrankungen,  dafs  die  Bauarbeiten 
■/•■itweilig  ganz  still  standen.  Die  Sehwierigkeit  der 
h  'hrn  Gesteinsteniperatur  hat  man  geglaubt  am  besten 
i!  m-fi  den  Bau  eines  Doppeltunnels  überwinden  zu 
k  •nneti.  Man  treibt  zwei  parallele  Stollen  wir  in  einem 
.V hsenabstand  von  17  m,  die  alle  'J00  in  durch  Quer- 
>r..J  Jen  verbunden  «erden.  In  einem  Stollen  wird 
'Mi-be  Luft  in  bedeutender  Menge  eingeblascn ;  diese 
tr.tt  dureh  den  jeweils  letzten  Derschlag  in  den 
l'irallelstollen  über  und  gelangt  dnreh  diesen  wieder 
ir-  Freie.  Auf  diese  Weise  wird  neben  einer  reieh- 
li  iien  Ventilation  der  Arbeitssfollen  eine  erheblich«- 
Abkühlung  des  Gebirges  erzielt.  Vorläufig  wird  unr 
ein  Stollen  als  Tunnel  ausgebaut.  Auch  für  die  För- 
<I>rung.  sowie  für  die  Bekämpfung  starken  Wasser 
■wtraoges  hat  sieh  das  Sv  stein  des  Doppeltunnels  sehr 
bewährt.  Der  Bau  des  *  Tunnels  ist  von  der  .lura- 
Siintdon-Buhn  der  Ballgesellschaft  für  den  Simpbm- 
Tunnel  Brandt.  Brandau  «V  Cie.  ühirt  ragen  wurden. 
An  dieser  Comniauditgeseltseliaft  sind  betheiligt  die 
Hamburger  Firma  Brandt  &  Brandau,  die  Firma  I. melier 
*:  '"ie.  in  Zürirh.  die  Maschinenfabrik  von  Gebrüder 
■•Milser  in  Winterthur.  sowie  die  Bank  in  Winterthur. 

Der  erste  eingelcisige  Tunnel  mit  Parallelstollen 
soll  für  die  feste  Summe  von  5ö(KK)(HH»  Franes  in 
n1  :t  Jahren  vollendet  werden  und  bis  Mitte  Mai  l!H*4 
fertig  sein.  Diese  kurze  Bauzeit  konnte  hauptsächlich 
auf  (irnnd  der  erhöhten  Leistungsfähigkeit  der  seiner 
/.eh  von  Alfred  Brandt  erfundenen  hydraulischen  Ge- 
steinshohrm.ischine.  die  im  Laufe  der  Jahre  sehr  ver- 
vollkommnet worden  ist  dem  Projert  zu  Grunde  gelebt 
»erden.  Für  den  Kraftbedarf  des  Tunnelbaues  wird 
im  Norden  da-*  Wasser  der  Rhone,  im  Süden  das  der 
Ihvena  benutzt.  Die  Aufgabe,  die  Installationen  bei 
dem  theilweise  sehr  beschrankten  Knum  zweckmäßig 
anzuordnen,  ist  von  dem  schweizerischen  (»bersten 
Hrn.  Locher  glänzend  gelost  worden.  Während  bisher 
dt«  Arbeiten  auf  der  Nordseite  ihren  re  gel  mäfs  igen 
Fortgang  genommen  haben,  sind  auf  der  Südseite  durch 
außerordentlichen  Wasserandrang,  sowie  durch  sehr 
weiches  und  druckbares  < lebirge  erhebliehe  Störungen 
eingetreten,  so  dafs  es  kaum  gelingen  wird,  den  Tunnel 
rechtzeitig  zu  vollenden. 


Iron  and  Steel  Institute. 

(Schign  Ton  S.-ll-  «41. > 

1   

Die  Noiuenclatur  der  Metallographie 

ist  im  Laufe  der  Zeit  immer  verwickelter  geworden: 
das  ,.lron  and  Steel  Institute"  bat  daher  auf  den  An- 
trug von  Stead  eine  Commission  mit  William 
W  h  i  t  w  e  1 1  als  Vorsitzenden  gewählt,  welche  mit  der 
Aufgabe  hetraut  wurde,  die  metallographische  Termino- 
logie einfarher  und  genauer  zu  gestalten.  Die  ge- 
nannte Commission  hat  jetzt  der  Versammlung  ein 
Wörterbuch  vorgelegt,  welches  aufser  der  Definition 
eine  deutsche  und  französische  Uebersetzung  «ler  ein- 
schlägigen technischen  Ausdrücke  enthält.  Dasselbe 
wird  im  Journal  des  genannten  Institutes  veröffentlicht 
werden. 

Scott  leitet  seinen  Vortrag  über  die 

Eisenerze  Brasiliens 

mit  den  folgenden  Betrachtungen  ein:  Ks  sei  schon 
bei  früheren  Gelegenheiten  darauf  hingewiesen  worden, 
dafs  die  spanischen  F.rze  immer  ärmer  an  Kisen 
und  reicher  an  Phosphor  und  Silicium  würden,  auch 
sähen  die  spanischen  Gruben  infolge  ihres  foreirten 
Abbaues  in  bereits  absehbarer  Zeit  ihrer  Erschöpfung 
entgegen.  Auch  die  Lake  Superior- Lagerstätten  wurden 
nach  der  Meinung  Schwabs,  des  Präsidenten  der 
l'nited  States  Steel  Corporation,  innerhalb  der  nächsten 
">0  Jahre  abgebaut  sein,  wenn  die  Förderung  auf  der- 
jenigen Höhe  bliebe,  welche  sie  in  den  letzten  Jahren 
erreicht  habe.  Man  müsse  daher  bei  Zeiten  daran 
denken,  die  eisenerzeugenden  Länder,  besonders  Eng- 
land, in  Zukunft  aus  anderen  Quellen  mit  Rohmaterial 
für  die  Eisenindustrie  zu  versorgen.  Eine  solche  biete 
sich  in  den  Erzlagern  des  Staates  Minas  Geraes. 
Brasilien,  von  denen  der  Vortragende  behauptet,  dafs 
sie  die  Lake  Superior-  sowie  alle  anderen  ihm  bekannten 
Lager  sowohl  an  Menge  und  Qualität  der  Erze  als 
auch  in  Bezug  auf  bequeme  Abbauverhiiltnisse  über- 
träfen. Jedem,  der  die  bekannten  Gmbenfelder  von 
Minus  Geraes  bereise.  fielen  die  ungeheueren  Lager 
von  Eisenerz  auf.  welche  dort  entweder  in  Form  ge- 
waltiger steil  aufgerichteter  Gesteinsschichten  den 
Körper  einiger  der  ausgedehntesten  Berge  bildeten, 
oder  als  oberflächliche  Ablagerungen  von  Gerollen  oder 
Congloineraterzen,  viele  Quadratnicilen  der  Bergabhänge 
bedeckten.  Besonders  seien  die  Erze  durch  Reinheit  an 
Phosphor  ausgezeichnet,  welcher  nur  in  kleinen  Mengen 
iu  dem  sogenannten  Conglomeraterz  auf  dein  Aus- 
gehenden der  Lagerstätten  vorkäme.  Scott  giebt 
darauf  eine  sehr  eingebende  Beschreibung  der  Erzlager. 
I  der  wir  die  nachstehenden  Angaben  entnehmen:  Das 
Erzfeld  liegt  innerhalb  einer  Zone  von  ungefähr 
SrMXi  ukni.  UHNt  bis  1">(K»  m  über  dem  Meer  und  unge- 
fähr ItHi  ktit  von  dem  nächsten  Hafen  Rio  de  Janeiro. 
Die  Zone  wird  von  der  CentraleisenLahn,  der  wichtigsten 
Linie  Brasiliens,  durchquert,  welche  mit  einer  Spur- 
weite von  l.Stn  bis  zu  einem  Platz  namens  Lafayette 
am  Bande  des  Erzfeldes  fortgeführt  ist.  Von  hier  ab 
hat  man  die  Spurweite  in  Anbetracht  des  gebirgigen 
Charakters  des  Landes  auf  1  m  verringert.  Die»e 
Eisenbahn  befördert  das  ganze  aus  diesem  Staate 
exportirte  Manganerz  und  wird  von  der  Regierung 
sehr  gut  verwaltet.  Weitere  wichtige  Erzlager  kommen 
in  verschiedenen  Theilen  des  Staates  bei  Barbacena 
an  der  Centraibahn  und  Vicosa  an  der  Leopoldinabahn 
vor,  ebenso  wie  in  dem  benachbarten  Staate  von  Sa» 
P.tolo.  wo  in  einem  Platz  namens .Inanema  ein  Magnetit- 
lager  mit  mehr  oder  weniger  grolsen  Unterbrechungen 
seit  dein  Jahre  lnJH>  abgebaut  wird.  In  den  Staaten 
Barana  und  Santa  Catharina  sind  gleichfalls  Erzlager 
in  der  Nähe  der  Küste  gefunden  worden,  welche  nach 
dem  Gelogen  Derbv  wahrscheinlich  als  eine  Fortsetzung 


Digitized  by  Google 


«'»88    Stahl  und  Eisen. 


Bericht»  über  Vertammlutufen  au»  Faehvereinen. 


82.  Jahrg.  Nr.  14. 


der  Barbacena  -  Lager  anzusehen  sind.  Diese  Erze 
führen  wechselnde  Mengen  von  Mangan  nnd  gehen 
theilweise  ganz  in  Manganerz  über. 

Das  Erz  tritt  in  folgenden  Formen  auf:  1.  Derber 
Hämatit,  2.  Eisenglimmerschiefer ,  8.  Gerolle  oder 
Conglomeraterz. 

1.  Der  derbe  Hämatit  bildet  vom  wirtschaftlichen 
Standpunkt  aus  das  wichtigste  Erz;  es  wird  oft  von 
kleinen  Mengen  Magnetit  begleitet  Es  kommt  in 
ausgedehnten  Lagern  von  25  bis  45  m  Mächtigkeit 
vor  nnd  tritt  auf  den  Gipfeln  und  an  den  Hängen  der 
Berge  zn  Tage,  wo  es  infolge  seiner  grofsen  Härte 
der  Verwitterung  besser  als  die  begleitenden  Gesteine 
widersteht.  Es  enthält  gewöhnlich  66  bis  70  % 
metallisches  Eisen,  geringe  Mengen  von  Kieselsäure 
nnd  nur  .Sporen  von  Phosphor. 

2.  Der  Eisenglimmerschiefer  oder  Jtabirit  besteht 
aus  abwechselnden  Lagern  von  Eisenglimmer  nnd  Quarz 
von  schwankender  Mächtigkeit.  Beide  Mineralien,  be- 
sonders der  Quarz,  sind  oft  von  bröckliger  Beschaffenheit, 
woraus  sich  ihre  schnelle  Verwitterung  erklärt.  Der 
Schiefer  enthält  nicht  selten  dünne  Adern  eines  ockerigen 
Minerals  local,  „Jacutinga"  genannt,  welches  häufig 
goldführend  ist.  Der  Eisenglimmerschiefer  wird  von 
den  Eingeborenen  dem  derben  Hämatit  vorgezogen, 
da  er  sich  wegen  seiner  physikalischen  Beschaffenheit 
hesser  für  den  dort  üblichen  Rennfeuerprocefs  eignet. 

8.  Das  Gerolle  oder  Conglomeraterz  ist  das  Ver- 
witterungsprodnet  der  beiden  anderen  Erzklassen,  speciell 
des  Eisenglimmerschiefers,  und  tritt  entweder  im  wasser- 
freien Zustand  und  rein,  oder  wasserhaltig  nnd  mit 
thonigen    Bestandteilen    gemischt   auf.     Das  Erz- 

ferölle  rindet  sich  immer  auf  dem  Ausgehenden  der 
jagerstätte  und  zeigt  eine  Mächtigkeit  von  0,9  bis  9  m. 
Es  bildet  ein  reiches  Erz  mit  66  bis  70  •/»  Eisen, 
während  das  stark  wasserhaltige,  thonige  Conglomerat 
einen  bedeutend  niedrigeren,  je  nach  der  Menge  des 
Bindemittels  wechselnden  Eisengehalt  aufweist.  Die 
Eingeborenen  verarbeiten  nach  Möglichkeit  die  reinen 
Rollstücke,  um  die  für  den  Glimmerschiefer  erforder- 
liche Aufbereitung  zu  ersparen.  Auch  das  Conglomerat- 
erz führt  oft  (»old,  weiches  ohne  Zweifel  aus  dem 
.Jacutinga"  des  ursprünglichen  Glimmerschiefers  stammt. 
Die  folgenden  Analysen  gehen  ein  ungefähres  Bild 
von  der  Znsammensetzung  der  Erze: 
Sr  I. 

Kieselsäure  ....  0,37 

Kisenoxyd  98,98 

Manganoxyd    .  .  .  0.20 
l'hosphorsäure  .  .   .  0,028 
Schwefel  0,007 

Metall.  Eisen  .  .  .  «9,29 

Phosphor   0,010 

Nr.  i.  Nr.  S. 

Metall.  Eisen   .  .  .  67.61  65,77 

Kieselsäure  ....  1,72  0,78 

Schwefel   0,027  0.016 

Phosphor   0,083  0.109 

Nr.  1.  Durchschnittsmnster  von  derbem  Hämatit. 

(Flr  d'Jluhlr»  do  Campo.) 

Xr.  2.  Durchsfhnittsmuster  von  Gerüllerz. 

<MIKu»!  Buroler.) 

Nr.  3.  Durchschnittsmuster  von  (ieröllerz. 

iCatta  Braoca.) 

Ein  im  Jahre  1590 erbauter  Ofen  in  .Ipanema  »oll  einer 
der  ersten  gewesen  sein,  welcher  auf  dem  amerikanischen 
( ontinent  in  Betrieb  stand.  Indessen  macht«  die 
brasilianische  Eisenindustrie  lange  keine  weiteren  Port- 
schritte, weil  die  Eisengewinnung  im  Staate  Minas  bis 
zu  Beginn  de*  19.  Jahrhunderts  verboten  war,  bis  im 
Jahre  1817  ein  französischer  Ingenieur  ein  catalonisches 
Rennfeuer  bei  S.io  Miguel  de  Piracjcaba  baute,  welches 
vielen  ahnlichen  Anlagen  zum  Vorbild  diente:  viele 


I  dieser  Oefen  sind  noch  heutzutage  in  entlegenen  Orten 
!  in  Gehrauch.    Als  die  brasilianische  Centraibahn  die 
j  Stadt  Jtabira  do  Campo  im  Jahre  1888  erreichte,  wurde 
dort  ein  kleiner  Holzkohlenofen  errichtet,  dem  einige 
Jahre  später  ein  ähnlicher  Ofen  bei  der  Station  Miguel 
Bnrnier  folgte.  Später  wurde  der  amerikanische  Renn- 
feuerbetrieb auf  den  Monlevadewerken  eingeführt,  deaaen 
Ergebnisse  jedoch  unbefriedigend  ausfielen.  Vor  zwei 
|  Jahren  endlich  wurde  von  einem  Brasilianer  namens 
,  Antonio  Lage  eine  Koksanlage  nach  dem  Backofen- 
System  auf  einer  Insel  der  Bai  von  Rio  zur  Verarbeitung 
von  Pocahontas-Kohle  eingerichtet,  von  wo  bedeutende 
Mengen  Koks  nach  Brasilien  importirt  wurden.  Lage 
baut  jetzt  auch  einen  Hochofen  moderner  Constrnction, 
in  dem  er  das  Conglomeraterz  von  Minas  <>eraes  mit 
:  eigenem  Koks  verschmelzen  will. 

Die  gegenwärtig  in  100  bis  150  Rennfeuern  er- 
i  zeugte  Eisenmenge  Deträgt  ungefähr  1600  t  jährlich 
j  und  wird  im  Innern  des  Landes  zur  Fahrication  von 
Hufeisen  und  anderen  kleinen  Gegenständen  verbraucht. 
Der  Jtabira  do  Campo  -  Hochofen  arbeitet  mehr  oder 
weniger  regelmäfsig  seit  1884.  Er  ist  10  m  hoch  nnd 
liefert  5  t  Roheisen  täglich.  Zur  Verschmelzung  ge- 
langt Geröllerz  vom  Kufs  des  Jtabiraberges  zu  Catta 
Branca  und  Miguel  Bnrnier.  Eine  ähnliche  Grofse 
und  Leistungsfähigkeit  besitzt  auch  der  Hochofen  zu 
Miguel  Burnier. 

Eine  fortschreitende  Eisenerzeugung  w  ird  besonders 
dnreh  den  Mangel  an  geeignetem  Brennmaterial  rer- 
'  hindert,  denn  wenn  auch  Holz  in  reichlichen  Mengen 
in  der  Nähe  der  Hauptlager  vorhanden  ist,  so  ist  doch 
theilweise  infolge  der  ungünstigen  Arbeitsverhältnisse 
die  Holzkohlenerzeugung  so  unregelmäfsig  und  so  kost- 
spielig, dofs  es  schwierig  scheint,  einen  Ofen  mit  diesem 
Brennmaterial  allein  zu  betreiben.  Infolge  der  niedrigen 
Windtemperatur  und  der  Reinheit  der  Erze  enthält 
das  dargestellte  Roheisen  nicht  genügend  Silicinm  für 
Giefsereizwecke,  dagegen  wird  ein  für  Hartgufs  geeig- 
netes Roheisen  leicht  gewonnen.  Ebenso  ist  ein  weifses 
in  diesen  Oefen  erzeugtes  Roheisen  mit  Erfolg  in  An- 
wendung gekommen.  Scott  ist  der  Meinung,  dafs  der  oben- 
i  erwähnte  neue,  mit  aus  Pocahontas-Kohle  gewonnenem 
Koks  zu  betreibende  Hochofen  gut  arbeiten  wird.  In 
Brasilien  selbst  kommt  an  mineralischen  Brennstoffen 
nur  Lignit  vor,  doch  ist  natürlich  eine  spätere  Auf- 
findung von  Steinkohlenlagern  nicht  ausgeschlossen. 
In  Bezug  anf  die  Ausnutzung  der  brasilianischen 

1 Lager  als  einer  zukünftigen  .  Quelle  von  Eisenerzen 
spricht  sich  Scott  dahin  aus,  dafs  der  Export  der  Erze 
nach  England  und  den  Vereinigten  Staaten  trotz  der 
gegenwärtigen  niederen  Erzpreise  und  des  verhältnüs- 
niäfsig  hohen  Geldkurses  lohnen  werde,  wenn  der  Ab- 
bau der  Lagerstätten  im  grofsen  Mafsstab  betrieben 
und  der  Transport  ähnlich  wie  in  den  Lake  Superior- 
Districten  eingerichtet  werde.  Die  GesammtkOBten 
der  Erze  würden  sich  wie  folgt  stellen : 

Die  Gewinnungskosten  werden  nach  Analogie  ähn- 
licher Vorkommen  in  Neu-Schottland  und  am  Lake 
Superior  auf  ungefähr  2  sh  f.  d.  Tonne  angesetzt.  Hier- 
bei ist  an  Stelle  der  anscheinend  sehr  unzuverlässigen 
Eingeborenen  mit  italienischen  Arbeitern  gerechnet. 

Die  Fracht  nach  Rio  de  Janeiro  beträgt  nach  dem 
jetzigen  Tarif  für  den  Transport  von  Eisen-  und  Man- 

Sanerzen  auf  der  Centraibahn  und  bei  gegenwärtigen 
Kursen  6  sh  f.  d.  Tonne  für  eine  Entfernung  von  480  km. 
'  Die  Lager  können  mit  der  jetzigen  Bahn  durch  Zweig- 
!  linien  verbunden  werden,  nnd  würde  die  Bahn  die 
Erze  von  den  Groben  ohne  Extrakosten  befördern,  wie 
dies  bereits  auf  einer  Zweigbahn  für  den  Transport 
von  Manganerz  geschieht  Die  Wagen  hatten  ursprüng- 
lich 12  bis  18  t  Ladefähigkeit,  doch  sind  bereits  solche 
:  mit  30  t  Fassungsvermögen  mit  bestem  Erfolg  in  Be- 
i  trieb  genommen.    Die  Umladung  in  Rio  de  Janeiro 
ist  gegenwärtig  noch  mit  bedeutenden  Schwierigkeiten 
verknüpft,  da  dieser  Hafen  keine  geeigneten  Quai- Anlagen 
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besitzt  und  da«  Krz  daher  in  Lichtern  an  die  Schiffe 
gebracht  werden  mufa.  Auch  leidet  der  Erzexport 
zur  Zeit  noch  daran,  dafs  keine  regelmäfsigc  Verechinung 
stattfindet.  Dies  würde  sich  natürlich  ändern,  sobald 
ein  regelrechter  Großbetrieb  in  Gang  kommt 

Nach  der  Berechnung  des  Vortragenden  würde  sich 
die  durchschnittliche  Fracht  bis  England  auf  9  sh  f.  d. 
Nettotonne  stellen. 

Der  Werth  der  Erze,  wie  sie  z.  B.  am  Pic  von 
Itabira  do  Campo  gewonnen  werden,  würde  unter  Zu- 
erundelegune  eines  Preise«  von  15  sh  6  d  für  in  Eng- 
land angeliefertes  Rubio-Erz  22  sh  betragen. 

Die  Gesamintkosten  würden  sich  demnach  unter 
günstigen  Verhältnissen  wie  folgt  gestalten : 

1.  Gewinnung  (incl.  Leitung  u.  s.  w.)  .  2  sh 

"2.  Fracht  bis  Rio  de  Janeiro   ....  H  „ 

3.  Verladen  in  Rio  de  Janeiro     .  .  .  1  „ 

4.  Oceanfracht   9  „ 

Zusammen  .  .  18  sh 
Dies  würde  demnach  einen  Betrag  von  4  sh  f.  d. 
Tonne  für  unvorhergesehene  Fälle,  Zinnen  und  Gewinn 
lassen. 

Der  Inhalt  des  von  Jüptn ersehen  Vortrages:  „Der 
Schwefelgehalt  der  .Schlacken  und  anderer  Hütten- 
produete"  ist  den  Lesern  von  „Stahl  und  Eisen** 
ins  früheren  Veröffentlichungen*  de«  Autors  bekannt. 
Der  Vortrag  von  Wahlberg:  „Die  Brinellschen 
Untersuchungen  Uber  den  Einflufs  der  chemischen  Zu- 
i&mrueasetxung  auf  die  Dichtigkeit  von  Stahlblöcken*1 
»ird  im  Zusammenhang  mit  zwei  anderen  Aufsätzen  des- 
selben Verfassers,  die  auch  die  Brinellschen  Unter- 

•  Vergl.  .Stahl  und  Eisen-  1902,  Heft  7  S.  387 
und  Heft  I  S.  432. 


siiehangen  behandeln,  in  späteren  Nummern  zum  Abdruck 
gelangen.  Die  beiden  Vortrage  von  Arnold  und 
Mc  William:  „Ueber  die  Mikrostructur  von  ge- 
härtetem Stahl"  und  von  Eyermann:  „Ein  combinirter 
Hochofen-  und  Martin  -  Procefs4*  sind  gleichfalls  zur 
Berichterstattuni;  vorgesehen. 


Verband  für  Kanalisirung  der  Mosel 
und  der  Saar. 

Am  Sonutag,  den  22.  Juni  1902,  Mittags  12  Uhr, 
findet  im  Casino  zu  Trier  die  diesjährige  ordentliche 
Verbandsversaromlung  statt.  Die  Tagesordnung  lautet 
wie  folgt: 

1.  Eröffnung  der  Versammlung  und  Wahl  eines 
ernten  Vorsitzenden  an  Stelle  des  ausgeschiedenen 
früheren  Bürgermeisters  von  Metz,  Freiherrn 
v.  Kram  er,  gemäfi  §  10  der  Statuten. 

2.  Bericht  über  die  Thätigkeit  des  Verbandes 
bezw.  Vorstandes  seit  der  letzten  General-Ver- 
sammlung  am  27.  October  1901  in  Coblenz. 

3.  Bericht  des  Schatzmeisters  und  Erledigung  des 
$  6  der  Statuten,  Entlastung  des  Schatzmeisters 
und  des  Vorstandes,  Ernennung  zweier  Rechnungs- 
prüfer. 

4.  Vortrag  des  Handelskammersecretärs  Dr.  Gertz, 
Coblenz:  „Die  Bedeutung  des  Aushaues  der 
Wasserstraßen  für  Industrie  und  Landwirt- 
schaft".   Beschlüsse  und  Resolutionen. 

5.  Bestimmung  des  Ortes  der  nächsten  Hauptver- 


Referate  und  kleinere  Mittheilungen. 


Entwicklung;  der  Eisenindustrie  im  Haarrerier. 

In  dein  historischen  Verein  für  die  Saargegend 
hat  Dr.  Dieckmann,  Handelskanimersecretär  und  Ge- 
schäftsführer des  Wirtschaftlichen  Vereins  im  Saar- 
revier, am  25.  März  1902  einen  Vortrag  über  die  indu- 
strielle Entwicklung  des  Saarreviers  in  der 
zweiten  Hälfte  des  neunzehnten  Jahrhunderts 
erhalten,  dem  wir  die  folgenden,  auf  das  Eisenhütten- 
gewerbe  bezüglichen  Mittheilungen  entnehmen. 

Die  Spuren  der  Eisengewinnung  im  Saarbesirk 
reiches  bis  in  die  Zeit  der  Römerherrscbaft  zurück 
and  selbst  nrkundlich  wird  der  Eisen-  und  Kohlen- 
gewinnung bereits  im  14.  und  15.  Jahrhundert  Er- 
wähnung gethan.  Die  ganze  Art  der  Erzeugung 
bewegte  sich  damals  in  den  primitivsten  Formen  bis 
etwa  um  die  Mitte  des  18.  Jahrhunderts,  wo  die 
Kohlengewinnung  für  ein  Hoheitsrecht  der  Krone 
erklärt  wurde  und  damit  die  im  Saarrevier  betriebenen 
Kohlengruben  in  landesherrliche  Verwaltung  kamen. 
Von  da  ab  begann  man  der  unregelmäfsig  betriebenen 
Kohlengräherei  ein  Ziel  zn  setzen  und  die  Plötze  durch 
Anlegung  von  Röschen  und  Stollen  regelrecht  ab- 
nbauen.  In  diese  Zeit  fallen  auch  die  ersten  Ver- 
wehe der  Verkokung  von  Saarkohle. 

Einen  guten  Einblick  in  den  Stund  der  Saar- 
tndostrie  zu  Tie  ginn  des  vorigen  Jahrhunderts  gewinnt 
»an  durch  das  im  Jahre  1815  von  Böcking  verfafste 
.Proraemoria",  welche*  eine  der  Veranlassungen  war,  dul's 
da«  Saarbrücker  Land  mit  seinen  reichen  Bodenschätzen 
Prenfsen  einverleibt  wurde.    In  dieser  Schrift  werden 


als  Staatseigenthum  HO  000  Morgen  Hoch  Waldungen, 
die  Kohlenbergwerke  und  ein  sehr  bedeutendes  Eisen- 
werk mit  Schmelze  und  einer  Weifsblechfabrik  an- 
geführt. Von  Privat-Etablissements  werden  erwähnt  : 
zwei  beträchtliche  Eisenwerke  (Gebr.  Stumm  und 
Halberger  Hütte),  zwei  ansehnliche  Stahlraffinerie« 
(Goffontaine  nnd  Jägersfreude  der  Gebr.  Gouvj  ),  eine 
Sensen-Schneidzeug-  und  Messerfabrik  (Dillinger  Hütte), 
eine  Feilenhauerei,  mehrere  Nagelschmieden  und  andere 
dem  Eisenhüttengewerbe  nicht  angehörende  Betriehe. 
Die  Werke  erhielten  sich  in  dieser  Zahl  noch  ziemlich 
lange  Zeit:  auch  nach  1815  machte  die  Saarindustrie, 
theilweise  infolge  der  Besorgnisse  vor  neuen  kriege- 
rischen Unruhen,  besondere  aber  wegen  der  primitiven 
Verkehrsmittel,  nur  langsame  Fortschritte.  Immerhin 
zeitigte  die  erste  Hälfte  des  vorigen  Jahrhunderts  drei 
grofse  Portschritte:  1.  den  Uebergang  vom  Stollenbau 
zum  Tiefbau  in  der  Montanindustrie,  2.  die  Verwendung 
des  Steinkohlenkoks  im  Hochofen  und  3.  die  Ein- 
führung des  Puddelprocesses  an  Stelle  des  Herdfrischens. 

Das  erst«  Puddel-  und  Walzwerk,  welches  im 
Saarrevier  errichtet  wurde,  war  dasjenige  der  Gebr. 
Stumm  in  Neunkirchen  im  Jahre  1831 :  natürlich  folgten 
die  anderen  Werke  bald  nach.  Zuverlässige  Angaben 
Uber  die  Höhe  der  Erzeugung  und  die  Arbeiterzalil  in 
deu  Hüttenwerken  stehen  uns  aus  der  Zeit  vor  Eröff- 
nung der  Eisenhahn  nicht  zu  Gebote:  wir  wissen  nur. 
dafs  die  Zahl  der  Arbeiter  zu  Anfang  des  19.  Jahr- 
hunderts etwa  1000  und  im  Jahre  1854.  also  zwei 
Jahre  nach  Eröffnnnsr  der  Hahn.  175t»  betrug. 
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Als  der  » ichtigste  Wendepunkt  in  iler  tieschiehte 
der  Suarindustrie  ist  der  Kau  der  Königlichen  Saar- 
hrürker  Eisenbahn  zu  bezeichnen,  welche  im  Jahre 
1852  eröffnet  w  urde.  I>ic  4 ' ,  j  Meile«  lautre  Saarbrücker 
Kahn,  welche  die  Pfälzische  Lud»  igsl.ahn  mit  der 
Französischen  0.«tbulin  {Paris  -Metz  Strafsburg  mit 
der  Nebenlinie  Metz-  Forbachf  verband,  bildete  ilas 
Schlufsglied  in  der  grofsen  Verkehrslinie  vom  Rheine 
nach  Paris.  March  diese  und  die  spateren  Eisenbahn- 
buutcn  wurde  ein  Eisenbahnnetz  geschaffen,  welch.-«, 
den  Absatz  d«r  industriellen  Erzeugnisse  nach  allen 
Seiten  vermittelte:  unterstützt  wurde  der  Absatz  von 
Steinkühleu  und  der  Kc/ug  namentlich  von  Eisenerzen 
ans  «bin  Moscl-.'ebiet  bei  Nancv  auch  noch  durch  die 
Eröffnung  des  Saarkohlenkanul's  l80»i. 

Die  verbesserten  Verkebrs\ crhaltiiisse.  der  sieh 
immer  stärker  fühlbar  machende  Mangel  an  Holzkohlen 
und  schlicfslich  auch  das  allgemein  in  jener  Zeit 
bekundete  Streben  nach  «"..ncentratioii  der  Ketriebe 
und  Verbilliirung  der  (lestohungskorten  bildeten  die 
Veranlassung,  dafs  sieh  in  den  Verhältnissen  der  Saar- 
iudustrie  ein  gewaltiger  ( 'ms.  liw  uni;  vollzog.  Einzelne 
Hüttenwerke,  wie  die  zu  Elschbach.  Kettiugen.  Oeis- 
lautcrn,  tiottoiituinc.  stellten  im  Laufe  der  Zeit  den 
Ketrieb  ein;  andere,  wie  die  alten  Hochwald-  und 
Soonwaldhüttcn.  z.  K.  Asbach,  Abentheuer  und  < träfen- 
bach,  im  Kesitz  der  Familien  Stumm  und  Köcking, 
verleibten  ihren  Betrieb  au  den  Halberg.  dorthin,  wo 
Eisenbahn  und  Kanal  sich  berührten.  Hand  in  Hand 
mit  der  Concentration  der  Ketriebe  gingen  Neugrün- 
dungen. Wenige  Jahre  nach  Eröffnung  der  Eisenbahn 
enMand  die  Kurbacher  Hätte  1 1850,  57  i.  Kurz  zuvor, 
1S48  bis  1851,  w  aren  die  Hochofen-  und  Walzwerks- 
anlagen  zu  Stiringen  begründet  w  orden :  etwa  zw  ei 
Jahrzehnte  nach  Eröffnung  der  Kahn  gesellte  sich  den 
vorhandenen  da>  Völklingcr  Eisenwerk  zu. 

Von  nicht  zu  unlerv  lutzender  Ih-deutung  war  für 
alle  diese  Hüttenwerke,  dafs  sie  an  Steile  der  schwerer 
verhuttbiiren  einheimischen  Eisenerze  seit  1*51  sich 
mehr  und  mehr  dem  Bezüge  der  h-thringis- b-luxem- 
burgischen  Erze  zuwandten.  Der  Krieg  von  1H7i>  7 1 
hatte  für  die  Hüttenwerke  des  Saarreviers  die  besondere 
Bedeutung,  dafs  sie  sich  Erzconeessionen  erwerben 
konnten  und  mit  ihren  Erzbe/ugen  nicht  mehr  auf  das 
Ausland  angewiesen  waren. 

Men  gewaltigen  Aufschwung,  welchen  die  Stein- 
kohlen förde.rung  iin  Saarn  vier  seit  -ter  Mitte  des  lt».  Jahr- 
hunderts genommen  hat.  \ eran-<hanli<hen  folgende 
Ziffern;  es  betrug:  ,  ,.,Jt.run)f      Jle  Zall,  ,,rr 

in  lonnrn  I*t-Ic<«.h»fi 

lK50   5H3  80O  4  580 

1HÜO   1  95U  »HJO  li>  1511 

187D  .....  2  731 1  «00  15  W> 

ISMO   5  211  m\  2:i  140 

1*!hi   .1212  500  29  446 

li«H)   9:597  300  41  84K 

ÜH)1   9:i76  023  42  429 

Daraus  erhellt,  dafs  seit  dem  Jahre  1850  die 
tie-aninitforderung  nahezu  um  das  Sechzehnfache  ge- 
sp.e<;en  ist.  und  wenn  man  selbst  nur  die  Ziffer  des 
Jahres  1S!*0  mit  der  des  letzten  Jahres  in  Vergleich 
stellt,  so  ergiebt  sich  noch  immer  eine  Steigerung 
von  5*»1';'«,  ein  Ergebnifs,  wie  es  knum  ein  linderes 
Industriegebiet  aufzuweisen  hat. 

Was  die  Erzeugung  der  Hüttenwerke  anbetrifft, 
so  steigerte  sich  in  den  Jahren  1»54  bis  18»'4  die 
Hochofenerzeugung  von  llHiflOO  auf  1  122000,  diejenige 
von  Fabricaten  von  292000  auf  1060200  Ctr.  Die 
Zahl  der  Eisetihiittenarbeiter  im  Saarrevier  stieg  in 
demselben  Zeitraum  von  1750  auf  336»»  Mann .  a.  h. 
sie  verdoppelte  -ich,  während  die  Productioü  versechs- 
facht warne. 

Der  Stand  der  Eisenindustrie  im  Jahre  1878  geht 
ans  der  folgenden  Tabelle  hervor,  die  allerdings  auch 


die  auf  nicht|>reufsiseheiii  tiebiete  liegenden  Werke 
von  St.  Ingbert  und  Stiringen  um  tatst : 


Hütten  w  e  rk  e 

Betrieb« - 
lonichiuiiKrc 

Itm-li.  I'uddfl. 

i.I.ii  ..(.-n 

Walten-  Arbflu-t- 
ntraiem  i%h\ 

Neunkirchen   .  . 
Kurbach  .... 
Halberg  .... 
Dillingen  .... 
Völklingen  .   .  . 
St.  Ingbert  .  .  . 
Stiringen  .... 

H  54 

4  5i; 

•  > 

3  2* 
II 

4  4H 

4  25 

12  16*7 
9  1444 

—  tUi» 

31     1  14fU 
2     1  385 

10          65"  i 
4  1227 

23  214 

♦58  7501 

In  dein  Jahre  187M  beginnt  mit  der  Einführung 
des  Thomasproccsses  eine  neue  Epoche  für  die  Ei><  i 
industrie,  nämlich  der  l'ebcrgang  vom  Schweifseisen 
zum  Elufseisenproeels.  Diese  Erfindung  begegne:  <■ 
anfangs  vielem  M iistrauen  und  der  Puddelofen  hat  Ins 
zum  Anfang  der  neunziger  Jahre  im  Saarrovier  sein-- 
Herrschaft  behauptet;  von  da  ab  verschwindet  er  mehr 
und  mehr  aus  den  Ketrieben,  während  gleichzeitig  <r.c 
Converter  in  dieselben  ihren  Einzug  halten  und  -ie 
Hochöfen  vermehrt  und  vergröfsert  werden.  Im  Jnh:e 
lws9  waren  auf  den  erstgenannten  5  Hüttenwerk- u 
noch  202  Puddelöfen  vorhanden,  bis  18;r>  war  dic-.e 
Zahl  auf  109,  bis  189t>  auf  44  gesunken.  Zur  Zeit 
unterhalt  von  den  Hüttenwerken  des  Saarrev  iers  ledig- 
lich die  Eilina  (iebr.  Stumm  (Neunkirchen)  YVl  Puddel- 
öfen zur  Herstellung  von  Handelseiseu. 

Die  Roheisenerzeugung  hezifferte  sich  1N8H  a.it' 
etwas  mehr  als  300000  t  und  stieg  danach  1892  auf 
585  387  t.  1900  auf  983  907  t. 

Der  Aufschwung  der  5  Hüttenwerke  des  Saai- 
bezirks  in  den  Jahren  1878  bis  1900  wird  durch  die 
folgenden  Ziffern  gekennzeichnet : 


llur- 

«iebr. 

UArher 

Stumm 

llütlr 

ILl- 
Hlllle 

El«.n- 
w(  rke 

lOUI.t 
liulr- 

Arbeiter- 

|  187S 

lMi7  1444 

»140 

38» 

1491 

zahl 

|  1900 

4204  3380 

3708 

384  V« 

Hoch- 

\ 1878 

«  4 

öfen 

/  1!»00 

10  7 

5 

7 

■j 

Neben  dein  glänzenden  Aufschwung  der  Hütten- 
industrie ist  weiterhin  zu  verzeichnen  das  Emporblühen 
von  Maschinenfabriken,  Kleineisenzeugfabriken.  ein- -m 
liufsstahlwerk  und  einer  Drahtseilfabrik,  welche  U>\ 
ausnahmslos  den  letzten  Jahrzehnten  ihre  Entstehunü 
verdanken.     Die    Werke   von   Ehrhardt    &  Sehmer, 
Dingler.  Karcher  &  l'o.  sind  um  die  Mitte  der  sieb- 
ziger Jahre  gegründet  worden.     Dafs  der  innerhalb 
weniger  Jahrzehnte  bewirkte  Umschwung  in  den  Pro- 
duetionsverhältiiissen  auf  die  ganzen  socialen  Verhält- 
nisse grofsen  EinHufs  gehabt  hat,  ist  nicht  befremdlich. 
Die  Lohne  haben  bei  durchgehend«  gesteigerter  Lehens- 
haltung eine  erhebliche  Autbessernng  erfahren;  diese 
beträgt  z.  K.  für  die  Arbeiter  eines  grofsen  Hütten- 
werks im  Saarrevier  für  die  letzten  25  Jahre  etwa 
50"",    indem   die  Durchschnittslöhne  von    2,tiö  auf 
3,95  .H  gestiegen  sind.    Auch  die  Löhne  der  Beig- 
arbeiter haben  sich  im   Laufe  der  letzten  Jahre   -  r- 
heblich  gebessert.    Lohne  für  Hauer  von  4,50  biii  5  .0 
f.  d.  Tag  dürften  das  DurchschnitUeinkominen  dar- 
stellen, und  wenn  in  der  amtlichen  Statistik  niedrigere 
Sätze  angegeben  werden,  so  mufs  man  berücksichtigen, 
dafs  in  dieser  Aufstellung  auch  die  minderen  Löhne 
der  jugendlichen  Arbeiter,  sowie  der  Arbeiter  über 
Tage  für  die  Berechnung  des  Durchschnittslohnes  mit 
berücksichtigt   werden.     Dafs  auch   für  W.,hlfnhrts- 
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Onrkhtungen  in  grofseiu  Mafsstabe  Fürsorge  getroffen 
t*t .  beweisen  die  zahlreichen  Hüttcnsehnlen ,  Hau- 
priiuieu,  Knappschaftsvcreme.  Pensionskassen  u.  8.  w„ 
•lif  alle  im  wesentlichen  «lurch  die  Enterst  ütznngen 
h\  Arbeitgeber  gehalten  werden. 


Die  Bestimmung  der  UmwandlaDgarorgänge 
des  Stahl»  nach  der  Methode  der  Ausdehnanga- 
mpssungen. 

l>ie  Umwandlungen  vu  Eisenlegirungen  hei  luthen 
Temperaturen  sind  vornehmlich  naeh  der  „pyroinetri- 
«thfsr  Methode  untersucht  worden,  welche  Osmund 
iut^'^tellt  und  R  o  l>  e  r  t  s  •  A  u  st  e  n  abgeändert  hat 
itd  die  auf  der  Wiederherstellung  der  Entwicklungen 
ixitr  Venehrungen  von  Wärme  hernht,  welche  im 
lauft-  der  Ahkühlnng  oder  der  Erwärmung  eines 
-nn'kc-  Metall  eintreten.  Ihr  gegenüber  erlaubt,  wie 
*iei.rges  Charpy  und  Lotus  Grenet  in  den 
'.'••mptes  rendu«  der  Pariser  Akademie  der  Wissen- 
»(•ojt'leii  ivoni  10.  Märzi  erklären,  die  Methode  der 
Auvlrhnungsmessungen  die  Cmhildungsvorgänge  des 
Mt-talls  genauer  zu  verfolgen  und  mit  einer  so  geringen 
<>r*.'hwindigkpit .  als  mau  solche  nur  wünscht,  oder 
bei  gleichbleibender  Temperatur  zu  operiren, 
iTi>t,rs<mdere  aber  liefere  sie  quantitative  Angaben, 
«jbreud  diejenigen  der  pyrometnschen  Methode  viel- 
mehr qualitative  seien. 

Ine  mit  Stahlsorten  von  verschiedenem  Kohlen- 
•1-  fbicrialt ,  die  aber  von  anderen  Heimengungcn  bis 
•n!  Spuren  frei  waren,  angestellten  Versuche  ergaben 
Rfultate,  die  qualitativ  übereinstimmen,  gleichviel  ob 
man  mit  Erwärmung  oder  mit  Abkühlung  und  bei 
•>r-rhiedeneii  Geschw indigkciten  operirt  ;  jedoch  fehlen 

Ver/ogerungs  -  Erscheinungen .  die  bei  den  Nickel 
na!  Mangan  enthaltenden  Stahlsorten  grofse  Bedeutung 
cmnncn.  bei  den  Kohlenstoff  -  Stahlsorten  auch  nicht 
vvllig,  weshalb  es  sieh  empfiehlt,  mit  Erwärmung  zu 
[frirec  und  mit  Geschwindigkeiten  ,  die  hinreichend 
spring  sind,  um  zu  vermeiden,  dal's  deren  Vtrminde- 
nns  eine  Abänderung  der  Cmwandlungstemperaturen 
nr  Folge  habe;  hierzu  genügt  bei  Kohlcnstoffstahl 
'De  Krwännnngsgeschwindigkeit   von  etwa  2'«'"  in 

J«T  Stunde. 

B«i  allen  Sorten  von  Stahl  und  Gnfseisen.  ilie 
"ir  Kisen  und  Kohlenstoff  enthalten,  beginnen  die 
r  ii*«ndlungen  bei  ziemlich  ganz  gleicher  Temperatur, 
»"»lebe  nahe  bei  700°  liegt;  bei  darunter  liegenden 
TTj|*raturefi  rindet  man  noch  durchaus  kein  Anzeichen 
T,ü  I  in wandlnng,  selbst  wenn  man  jene  mehrere 
ste  im  hindurch  eonstant  erhält.  Bei  "(XV  beobachtet 
"wn  eine  jähe  Contraction,  deren  Betrag  ent- 
*p'?>rhend  dem  Kohlenstoffgehalte  steigt,  bis  er  beim 
$Ul\  \<m  ungefähr  0,Hf>%  Kohlenstoffgehalt  sein  Maxi 
'iw  erreicht,  um  dann  bei  weilerer  Zunahme  an 
k  Jlfnrtoff  wieder  zu  sinken.  Kies  ist  aus  nach- 
Gehender  Tabelle  wohl  zu  erkennen,  welche  die  an 
fiaiftn  Stahlsorten  erhaltenen  Ergebnisse  umfafst : 


Anfanir«- 
t*m|>rralur 

Kcl. 
trm|>ir*lur 

hrlr»|C 

Krliiat'hrr 
'unkt  a|  Oact 

irr 

«Irr 

rt.r 

,1.r  (.rro- 

J.kal. 

i  odii»<  tlon 

<'ontr»itlon 

Coiitrattlon 

inrtri'rhrn 

M\ 

»  C. 

7t  O 

7(X) 

\  katiin  al>- 

0.H7 

«)-4> 

r,MO 

j  2ll«4'hiilM-n 

Uli 

717 

724 

1.5 

710 

7mi 

710 

1.5 

712 

m 

7t« 

715 

l:i.o 

700 

7i>* 

715 

l:U> 

715 

Ijö 

710 

71.t 

1<U> 

715 

1..V, 

tif'4 

7<>8 

11.0 

7:«i 

tot 

«>!lö 

700 

U  ) 

70) 

*«rt  MitthritumifH.  stahl  und  Eisen.  t»9l 

Nach   dieser  jähen  Contraction  beobachtet  man 
bei  gradweiser  Steigerung  der  Temperatur  eine  aus- 

S.-dehntere  l'niw umllungszone ;  die  Ausdehnung  des 
ctalls  zeigt  bei  ihrem  Wiederbeginn  einen  viel  ge- 
ringeren CoefHcienten  als  zuvor,  der  sich  überdies  mit 
zunehmender  Temperatur  verringert  bis  zum  Erlöschen 
und  nachfolgenden  Negativwerden:  es  tritt  also  von 
Neuem  Contraction  ein,  aber  diese  erfolgt  nicht  plötz- 
lich und  vertheilt  sieh  auf  ein  gewisses  Temperatur- 
Intervall;  danach,  d.  h.  von  einer  je  nach  der  Natur 
des  Stahls  verschiedenen  Temperatur  an,  beginnt 
wiederum  die  Ausdehnung. 

Miese  zweite  Cmw  andlungsperiode  erstreckt  sich 
über  ein  um  so  ausgedehnteres  Temperatur- Intervall, 
je  geringer  der  Kohlenstoffgehalt  ist;  ihre  Erkennbar- 
keit hört  schon  bei  Stahlsorten  auf,  die  mehr  als 
0,05  Kohlenstoff  führen;  bei  ihnen  beobachtet  mau 
also  nur  die  j.ihe  Zusammenziehung  bei  7(hi°  mit  Be- 
1  stimmtheit.  während  darüber  nur  eine  geringe  Ab- 
wciehuiigder  Aiisdehiumgscurvc  entsteht,  dereu  «itenzen 
1  nicht  genau  bestimmbar  sind.  l>ie  folgende  Tabelle 
giebt  diese  l'niw andlungsgrenzen  für  einige  weiche 
Stahlsorten  an  : 


II 

Aufm*: 
Trni]>rral<ir 

1  <rn)>f  ratiir 

•  1  Maximum« 
•  Irr  Au., 
'trhuuli^ 

I  rmp<  r»lur 

Krlil«'       I'uokt,  <i«r 
livrotiirlrixchfO 
M.  (hod<-  naih 

3  ** 
3 
Jt 

drr  iwriirii  I'«  liocli- 

Ii  (i  1..-  ri . 

-  A  ii  .  1  <•  n 

'<•- 

nr 

«r. 

»  • 

»» 

o.n:? 

700 

WU1 

h!HI 

770 

H))0 

0.07 

0H0 

s«»:i 

S(iT> 

770 

875 

«».15 

724 

7!K» 

KJ«I 

77«» 

840 

0,*2i» 

715 

74«> 

M5 

77(» 

8-25 

«1.25 

710 

740 

TOti 

770 

805 

Nach  der  Methode  der  Ausdehnungsinessungeii 
lassen  sich  mithin  bei  den  Ei-eii-Kohletistoff legirungen 
zwei  lTmwan<ll  «Ilgen  beobachten,  von  denen  die  eine 
plötzlich  eintritt,  bei  etwa  7«H>°  eine  Volumeiiminde- 
rung  zur  Folge  hat  und  der  beim  kritischen  Punkt  ai 
der  pyronietrispheii  Methode  beobachteten  Wärme- 
absorj'tion  entspricht,  dagegen  die  andere  allmählich 
erfolgt,  bei  den  Stahlsorten  mit  einem  geringeren 
KolilenstoffgelinHe  als  von  »i,K5°  ...  (ölten  sbid  0,05  °/t> 
angegeben')  einer  (.'ontraction  zu  entsprechen  scheint, 
während  bei  den  kohlenstortreieheix-n  Stahlsorten  die 
Ausdehnung  andauert,  und  zu  Ende  L'eht  bei  einer 
Temperatur,  die  derjenigen  des  kritischen  Punktes  »j 
der  pyrometrischen  Methode  naheliegt.  Her  kritische 
Punkt  aj,  den  man  nach  der  ebengenannten  Methode 
bei  77«i"  lim  Text  steht,  wahrscheinlich  wiederum  in- 
folge eii.es  Druckfehlers,  750"t  beobachtet,  entspricht 
mithin  keiner  Veränderung  der  Ausikdinuttgserschei- 
n  u  ngen. 

Diese  Ergebnisse  lassen  sieh  vollkommen  erklären 
mit  Hülfe  der  Hypothese,  welche  die  Einbildungen  der 
Systeme  Eisenkohlenstoff  bei  ungefähr  t*iOu  in  Pa 
rallele  st<  tlt  mit  denjenigen  bei  der  Erstarrung  eines 
tiemenges  von  zwei  Substanzen,  die  keine  Misch- 
krystalle  geben.  Die  Eiiiwandliing  bei  7<H)»  würde 
der  der  Wiederaul'iosnng  des  eutektischen  Gemenges 
„l'erlit")  von  Eisen  i .. Ferrit1* j  und  Eisenearhid  (,<"e- 
mentif)  entsprechen,  die  allmähliche  Emwandlung 
oberhalb  von  7«»<>  dagegen  der  Auflösuug  des  über- 
schüssigen „F'errits-'  (unter  Contraction)  in  den  ,hypo- 
elektischen*  und  des  überschüssigen  -Cementits" 
(unter  Ausdehnung)  in  den  .hvpcretitekfischen4'  Stahl- 
sorten. (,  L% 

Gasmotoren  mit  Scliwelga.sbetrieb. 

Dieses  Thema  behandelt  < ».  G  n  h  r  i  n  g  in  der 
Zeitschrift  „Glückauf*4.  Heft  Nr.  H»  vorigen  Jahres. 
Die  X'eranlassung  zu  diesem  Aufsatz  war  durch  eine 
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ReftraU  und  IrUintre  Mittheilungen. 


«.  Jahrg.  Nr.  Ii. 


von  der  W  ersehen -Weifscnfelser  Braunkohlen -Actien- 
GeselUchaft  in  Halle  a.  d.  Saale  errichtete  elektrische 
Kraft-  and  Licht-Centrale  gegeben. 

Die  Anlage,  aus  drei  1*25  P.  S. -Gasmotoren  be- 
stehend, wurde  auf  Grube  „Emma*  in  Streckau  bei 
Luckenau,  wo  sich  eine  .Schwelerei  mit  40  (Mindern 
im  Betrieb  befindet,  ausgeführt,  und  dient  zur  elek- 
trischen Kraftübertragung  mittels  Drehstrom  von  600 
Volt  und  zur  Erzeuzung  elektrischen  Lichtes  mittels 
Gleichstrom  von  110  Volt  Spannung.  Der  erste  der 
Gasmotoren  kam  im  Mai  1898,  der  zweite  und  der 
dritte  im  Spätsommer  1899  in  Betrieb  und  arbeiten 
dieselben,  unter  Berücksichtigung  der  Thatsache,  dafs 
dies  die  ersten  für  Verwendung  dieses  Gases  gebauten 
Motoren  sind,  bis  jetzt  ohne  wesentliche  Betriebs- 
störungen zufriedenstellend. 

Der  Verfasser  geht  von  der  bekannten  Thatsttche 
aus,  dafs  die  Gasmotoren  den  Dampfmaschinen  in  der 
Ausnützung  der  Wärme  überlegen  sind  nnd  die  noch 
gröfsere  Verbreitung  derselben  —  wo  Hochofengase  | 
nicht  zur  Verfügung  stehen  —  besonders  durch' die  i 
hohen  Herstellungskosten  des  Gases  gehindert  wird.  I 
Er  fährt  dann  wie  folgt  fort: 

Dieser  Hinderungsgrund  kommt  jedoch  bei  dein  | 
Braunkohlen  -  Schwelgas  in  Wegfall,  denn  die  Kosten  { 
bezw.  der  Werth  desselben  betrugen  nur  etwa  0,4  <-_} 
f.  d.  Cnbikmeter.   Das  Schwelgas  wird  bei  der  trockenen 
Destillation  theerhaltiger  Braunkohlen  zur  Gewinnung 
von  Theer,  welcher  dann  in  den  Mineralölfabriken  | 
weiter  zu  Paraffin,  Solaröl  n.  s.  w.  verarbeitet  wird,  , 
gewonnen.    Die  Vergasung  erfolgt  in  von  aufseu  be-  I 
feuerten,  7  bis  8  m  hohen  Chamotte  -  (Mindern  von  1 
etwa  1,5  bis  1.8  m  Durchmesser,   in  welchen  um  eine 
senkrecht  stehende   Achse  ein  gufseisernes  Glocken- 
systein  angeordnet  ist,  und  aus  letzterem  bezw.  der 
damit  in  Verbindung  stehenden  Vorlage  werden  die  ; 
Gase  mittels  Exhaustoren  abgesaugt. 

In  einem  ausgedehnten,  im  Freien  aufgestellten  I 
Rohrsysteni  scheiden  dieselben  Theer  ab;  die  keinen  ; 
Theer  mehr  enthaltenden  Gase  wurden  dann  entweder  ! 
in  die  freie  Luft  abgelassen  oder  aber  zur  Mitbefeuerung  1 
der  Schwelcylinder  benutzt. 

Die  Gasaasbeute  aus  KK)  hl  Schwelkoble  beträgt  \ 
1200  cbm  und  durch  die  Verbrennung  desselben  unter 
den  Cylindern  werden  rund  80  hl  Feuerkohle  gespart.  ! 
Rechnet  man  das  Hektoliter  Braunkohle  zu  15  so 
entsprechen  jene  1200  cbm  Schwelgas  einem  Preis  von  ; 

30 .  15  — -  450 

,   .         HO .  15  450 
oder  1  cbm  =  ^  =  ^     rund  0.88  ,j. 

Nimmt  man  ferner  den  (Gasverbrauch  der  Motoren  . 
zu  1,5  cbm  f.  d.  Pferdekraft  und  Stunde  an,  so  kostet 
dem  nach  die  P.  S.  -  Stunde  an  Schwelgas  rund  0,57  »Jj. 

Eine  gute  Compound  -  Dampfmaschine  gebraucht 
f.  d.  P.  S.. Stunde  rund  12  kg  Dampf;  da  nun  1  kg  Braun- 
kohle 2.«  kg   Wasser  verdampft,  so  gebraucht  eine 
12 

derartige  Maschine     ■    —  rd.  4,«  kg  —  »/u  hl  Braun- 
kohle i.  d.  P.  S.-Stunde  im  Werthe  von  rund  1 

Der  Betrieb  eines  Gasmotors  mit  Schwelgas  ist 
demnach  beinahe  um  die  Hälfte  billiger  als  derjenige 
einer  guten  Dampfmaschine.  Nimmt  man  ferner  an, 
dafs  einCylinder  im  Tag  =  24  Stunden  HO  hl  Schwel- 
kohle durchsetzt,  so  ergiebt  eine  Batterie  von  20 
(Mindern  f.  d.  Tag  =  24  Stunden  eine  •»aserzeugnng 

von  HO. 20.  12=7200  (|.m  oder  f.  d.  Stunde  7200  | 
=  800  cbm  Schwrlgas.  24 

Rechnet  man  wie  oben  den  Gasverbrauch  der 
Motoren  zu  1.5  d.m  f.  d.  P.  S.-Stunde,  so  kann  mit 
300  cbm  <ias  bezw.  einer  Batterie  von  20  (Mindern 
eine  Leistung  von  2<H)  P.  S.  im  Gasmotor  erzielt 'werden. 


Die  Zusammensetzung  der  Schwelgase  ist  je  nach 
der  Güte  der  durchgesetzten  Kohle  sehr  schwankend 
and  bewegt  sich  annähernd  in  folgenden  Grenzen: 

Kohlensäure   10  -20  •> 

Sauerstoff  0,1—  8.1  , 

Schwere  Kohlenwasserstoffe     1    -  2  . 

Kohlenoxyd  10  —25  „ 

Wasserstoff  10  —  Ho  „ 

Stickstoff  10  — HO  . 

Schwefelwasserstoff    ...     1-3  _ 

Die  nutzbaren  tiase  betragen  im  Durchschnitt 
52  */o.  Auch  der  Heizwerth  der  Schwelgase  ist  ein 
sehr  schwankender;  so  wurden  z.  B.  in  Oberröblingen 
1800  bis  2000,  in  Webau  1800  und  in  Neu-Gröben 
2700  Calorien  festgestellt. 

Da«  theerfreie  Schwelgas  wird  durch  Bealsche 
Exhaustoren,  die  mit  sogenannten  Umlaufreglern  com 
binirt  sind,  aus  dem  Condensations-Rohrsysteui  abge- 
saugt und  durch  eine  Keinigeranlage  nach  einem  neben 
dem  Maschinenbaus  aufgeführten  Gasometer  von  150  cbm 
Fassungsraum  gedrückt  Die  Reinigungsanlage  be- 
steht aus  einem  mit  Wasser  berieselten  Scrubber  und 
zwei  mit  Luxscher  Masse  gefüllten  RetnignngskasteD 
von  je  2,5  X  1,75  m  =  4,376  qm  Grandfläche,  unter- 
scheidet sich  also  in  keiner  Weise  von  der  Reinigungs- 
anlage einer  Leuchtgasfabrik.  Die  Erneuerung  der 
Reinigungsmasse  in  den  Kasten  erfolgt  jede  Woche 
einmal.  Hinter  der  Reinigung  ist  eine  grofse  Gasuhr 
angeordnet,  welche  den  gesamtsten  Gasverbrauch  fort 
laufend  registrirt 

Den  Mittheilungen   über  die  Gasmotoren  selbst 
entnehmen  wir  Folgendes: 

«Die  Gasmotoren  sind  von  der  Firma  Fried.  Krupp. 
Grusonwerk  in  Magdeburg- Buckau  gebaute,  liegende 
Eincylinder-Viertact-Maschinen,  sogenannte  Präcisions- 
Gasmotoren,  d.  h.  solche,  bei  denen  das  Mischventil 
so  gdsteuert  wird,  dafs  durch  Einwirkung  des  Regulator« 
stets  ein  gleichartiges,  immer  gut  zündfähiges  Gemisch 
au  die  Zündstelle  gelangt,  und  somit  ein  möglichst 
gleichmäfsiger  Gang  bedingt  wird.  Die  Bedingungen 
betreffs  der  Gleichförmigkeit  des  Ganges  und  der 
Regulirfähigkeit  der  Motoren,  welche  seitens  der  aus- 
führenden Firma  des  elektrischen  Theiles  der  Anlage, 
Siemens  &  Halske,  A.-G.  in  Charlottenburg,  gestellt 
wurden,  waren  folgende:  „Die  Gasmotoren  müssen 
bei  jeder  Belastung,  also  auch  bei  Leerlauf,  genau 
auf  jede  Tourenzahl,  welche  von  der  normalen  ±  5"... 
abweicht,  eingestellt  werden  können.  Diese  Touren- 
zahl mufs  der  Motor  prärise  einhalten.  Abweichungen 
sind  nur  in  den  (irenzen  des  Ungleichförmigkeitsgrade» 
gestattet  Der  l'ngleichförmigkeitsgrad  darf  nicht 
gröfser  sein  als  '/><••  Der  Regulator  mufs  stark  statisch 
gebaut  sein,  so  dafs  zwischen  Leerlauf  und  Voll 
Belastung  eine  Tourendifferenz  von  3  bis  4°/o  entsteht. - 
Wie  erwähnt  wird,  sind  diese  Bedingungen  seitens 
des  Grusonswerks  vollständig  erfüllt  so  dafs  sich  in 
dieser  Heziehung  weder  bei  dem  täglichen  Parallel- 
schalten der  Drehstromgeneratoren  noch  während  des 
laufenden  Betriebes  jemals  irgendwelche  Schwierig- 
keiten ergeben  haben. 

Jeder  der  drei  (Gasmotoren  leistet  bei  180  Um- 
drehungen i.  d.  Minute  normal  125  P.S.;  bei  der  Ab 
nähme  wurden  dieselben  bis  auf  115  P.S.  maximal»- 
Leistung  gebremst  bezw.  mittels  elektrischer  Wider- 
stünde auf  diese  Leistung  geprüft. 


»er  erste  Martinofen  in  Australien. 

Ober  den  ersten  Martinofen  in  Australien  be- 
richtet B.  W.  Turner  in  der  Jron  und  Coal  Trade«. 
Review-  vom  15.  November  15*01. 

Der  Ofen  ist  auf  den  Kskbank  Iron  and  Steel work« 
in  Lithgow  errichtet  und  zeichnet  sieb  dadurch  aus. 
daf>  die  GiiM-rzeuger  Seite  an  Seite  mit  dem  Martinofen 
seilet  angeordnet  sind.    Hierdurch  soll,  wie  behauptet 
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wird,  eine  doppelte  Ersparnifs  üii  Brennmaterial  und 
»ach  an  Anlagekosten  rraiclt  werden.  Es  sind  nämlich 
anstatt  vier  Wärmespeicher  deren  nur  zwei  erforderlich, 
da  dir  beiden  Gaskammern  in  Wegfall  kommen.  Wenn 
«s  »ünschenswerth  erscheint,  können  bei  diesem  Ofen 
auch  die  Abhitze  und  die  Abgase  des  Ofens  mit  zur 
Beförderung  der  Gaserzeugung  verwendet  werden. 

Die  nachstehenden  Abbildungen  1  bis  4  sind 
mit  einem  Theil  der  Beschreibung  von  Turner  dem 
„Atistralian  Mining  Standard-  entnommen.  Die  Gas- 
erzeuger haben  1,778  n  Höhe,  1,092  m  Breite  und 
L524  m  Tiefe.  Die  Scheidewand  zwischen  den  beiden 
Gaserzeugern  erstreckt  sich,  wie  aus  Abbildung  8  er- 
hellt, nicht  big  zum  Rost,  so  dafs,  wenn  da«  Ventil 
des  einen  Gaserzeugers  geschlossen  ist,  die  Gase  des- 
selben quer  in  den  andern  hinübertreten,  dessen  Ventil 
nach  dem  Herd  offen  steht.  Beide  Gasventile  werden 
von  einem  Hebel  in  der  Weise  bethütigt,  dafs  das 
Offnen  des  einen  gleichzeitig  mit  dem  Schliefen  des 
andern  erfolgt.  Jeder  Gaserzeuger  ist  mit  Kegel  und 
Trichter-Apparat  für  das  Aufgeben  der  Kohle  versehen. 


s  . 

ä  ? 

1 

und  32<H  Schrott, 
war  B  Chargen  täglich. 


Die   beste  Ofen- 


Der  i'alkstor». 

Feber  dieses  Verfahren  desUmgiefsens  der  Schienen- 
enden,  welches  bei  deu  Wiener  Strafsenbahnen  An- 
wendung fand ,  theilt  die  ausführende  Firma  Leh- 
mann &  Cie.  in  der  „Zeitschrift  des  Oestcrr.  Ingenieur- 
und  Architekten-Vereins*-  19<>l  Sr.  50  Folgen-fes  mit: 


Abbildung  1  und  |. 

Die  beiden  Wärmespeicher  stehen  unmittelbar  unter 
den  Gaserzeugern.  Jede  dieser  Kammern  ist  ungefähr 
3,048  m  lang,  3.048  in  hoch  und  1,149  m  breit.  Die 
Fmsteuerung  von  Luft  und  Gas  erfolgt  alle  halbe 
Standen.  Der  Herd  des  Martinofens  ist  2,438  X  2,687  m 
and  besitzt  ein  Futter  ans  reinem  weifsen  Quarz- 
sand;  das  Fassungsvermögen  beträgt  4  t  Beschickung. 
Der  Ofen  dient  zum  Aufarbeiten  alten  schmiedbaren 
Eisens  unter  Zusatz  von  25  %  Roheisen.  Zu  diesem 
Zwecke  sind  gröfsere  Bestände  von  Abtallen  und 
Alteisen  angesammelt  worden  und  soll  ein  weiches 
Flufseisen  erzeugt  werden,  welches  zu  Bauwerkseisen, 
Blechen  u.  s.  w.  Verwendung  findet.  Das  benutzte 
Roheisen  ist  frei  von  Phosphor  und  Schwefel.  Die 
Analyse  eines  Musters  soll  die  folgenden  Gehalte  er- 
geben haben:  Kohlenstoff  8,79  "/«,  Silicium  3,64  */•>  ' 
Mangan  0,21  °/o,  Schwefel  0,00  «'„  und  Phosphor  0.056  "o. 
Die  normale  Charge  besteht  aus  1007  kg  Narrow- 


Das  Wesen  des  Patent  Falk  -  Verfahrens  besteht 
darin,  eingebettete  oder  freiliegende,  rechtwinklig  ge- 
schnittene Rillen-  oder  Vignolschienen  ohne  Lochung, 
ohne  Ansfräsnng,  mit  einem  Worte  ohne  weitere  Be- 
arbeitung an  den  Enden,  wie  solche  das  Walzwerk 
liefert,  durch  l'mgiefsen  mit  dünnflüssigem  Gufseisen 
zu  verbinden.  Zu  diesem  Zwecke  werden  um  die  zu 
verbindenden  Schienenenden,  nachdem  sie  entsprechend 
gereinigt  wurden,  guiseiserne,  zweitheilige  Formen  ge- 
legt, die  Schienen  selbst  durch  geeignete  Vorrichtungen 
gegen  Heben  und  Ausrücken  geschützt,  sodann  dünn- 
flüssiges Gufseisen  derart  um  die  Schienen  innerhalb 
der  Formen  mittels  Gießpfannen  gegossen,  dafs  die 
Laufbahn  der  Schienen  frei  von  Gnfseisen  bleibt,  da- 
gegen vom  Kopf  an  Steg  und  Fufs  der  Schiene  voll- 
ständig ein  Gufsmantel  umgiebt,  welcher  gleichzeitig 
für  den  Fufs  der  Schiene  eine  solide  Unterlage  bildet. 
Die  hohe  Temperatur  des  dünnflüssigen  Gufseisens. 
sowie  der  wesentlich  gröfsere  Querschnitt  der  1*111- 
giefsung  ntn  Steg  und  Fufs  der  Schiene  gegenüber  dem 
Querschnitte  der  Schiene  selbst  bewirken  eine  inten- 


sive Verbindung  der  beiden  Schienenenden  mit  dem 
Gufskörper,  so  dafs  sich  die  drei  Theile  als  massives 
Ganzes  erweisen,  während  der  obere  Kopf  der  Schienen, 
bezw.  die  Laufbahn  von  dem  Gufseisen  nicht  berührt 
wird  und  seine  ursprüngliche  Textur  beibehält,  im 
Gegensatz  zur  elektrischen  Schweifsung  der  Schienen 
oder  dem  Goldschmidtschen  Aluminium -Verfahren. 

Jede  Verbindung  beansprucht  je  nach  dem  Schienen- 
profil 60  bis  80  kg  Gnf8eisen  bei  einer  Länge  der 
Verbindung  von  40  bis  50  cm.  Der  Ofen  ist  etwa 
20  Minuten  nach  Beginn  der  Arbeit  betriebsfähig  und 
liefert  in  einer  Stunde  flüssiges  (infseisen  für  40  bis 
50  Stofsverhindungen;  etwa  4  Minuten  nach  erfolgtem 
Gusse  können  die  Formen  abgenommen  werden  zum 
zweiten  Gebrauch«,  und  die  Bahn  kann  etwa  eine 
halbe  Stunde  darnach  in  Benutzung  genommen  werden. 

Dieses  Verfahren  kam  im  Jahre  1895  in  Amerika 
an  die  Oetfentlichkeit;  bis  heute  sind  allein  in  Amerika 
in  zahlreichen  Städten  und  unter  den  verschiedensten 
Verhältnissen  über  eine  Million  Stück  solcher  Schienen- 
verbindungen ausgeführt;  von  Amerika  aus  führte  sich 
das  Verfahren  zuerst  in  Frankreich  ein,  wo  bisher 
100  000  Stück  Verbindungen  im  Betriebe  stehen. 

Das  Resultat  der  bisber  gewonnenen  Erfahrungen 
ist  folgendes:  Die  Schienenfüfse  und  s'i  der  Stege 
sind  mit  dem  Gufsklotze  solide  verbunden :  eine  feste 
stofslose  Vereinigung  der  Schienenenden,  ebenso  Ge- 
räuschlosigkeit des  Befahrens  ist  erreicht;  das  fort- 
laufende Geleise  mit  Schienenuuigiefsungen  ist  nicht 
aus  der  ausgerichteten  Lage  gebracht;  entgegen  aller 
Theorie  ist"  die  Bewegung  eingebetteter  Geleisr  der 
Strafsenbahn  bei  Hitze  und  Kälte  in  asphaltirten 
Strafsen  gleich  Null,  wogegen  bei  gepflasterten  Stralsen 
und  bei  grofser  Kälte  ein  Reifsen  des  Sebienenstcures 
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Haft  rate  und  kleinere  Mittliuhtnjtn. 


Ii.  Jahrg.  St.  Ii 


in  der  Nahe  der  l.  ingiel'sting  in  bescheidenem  Mafse 
•  l.wVVo  in  Summa  --  vorgekommen  ist. 

Nach  den  bisherigen  Erfahrungen  können  als 
Vortlieile  des  System  Kalk  hervorgehoben  werden: 
1.  Eine  2-  bis:)  tuen  längere Gehrauchsfahigkcit  der  neuen 
Schienen  und  eine  vollkommen.-  Ausnutzung  der  alten 
Schienen.  Durch  die  Kalks,  he  Verbindung  ist  eine 
fortlaufende  ununterbrochene  Schien.'  hergestellt,  welche 
absolut  cl«-irh inalsi lt  von  dein  rollenden  Material  in 
Anspruch  genommen  wird;  die  Verbindung  ist  so 
intensiv,  dnfs  man  nur  mit  Muhe  in  dem  Geleise  er- 
kennen kann,  wo  die  Schienen  zusamnienstofsen.  2.  Kin 
absolut  sanftes,  stofsfreies  und  gleiclima.sigcs  Be- 
fahren der  Schienen.  Da  die  Schiciienendeii  sowohl 
an  den  Stegen,  als  auch  unter  den  Hülsen  mit  dem 
Gufsklotz  zu  einem  Starke  verbunden  sind,  ist  jede 
Höhendifferenz  in  der  Fahrbahn  dauernd  ausgeschlossen 
und  damit  auch  jeder  Stöfs  des  Wagen*,  so  dal's  es 
•  lein  Fahrgast  nicht  möglich  ist.  au<  h  nur  im  geringsten 
zu  spüren,  wo  die  Schienen  verbunden  sind.  Ii.  Wesent- 
liche Schonung  des  rollenden  Material-  aus  den  vor- 
stehenden Gründen,  t.  Hei  elekti  i-ciiein  Betriebe  bietet 
die  l-'nlk  -Verbindung  ohne  weitere  Hinrichtung  eine 
bessere  Küekleitung  des  elektrischen  Stromes,  als  die 
Schiene  selbst  und  wird  als  geringst.-  Leistungsfuhig- 
!<eit  der  Verbindung  diejenige  der  Schienen  garantirt; 
der  i^uerschnitt  der  l'nigicfsung  ist  wesentlich  grofscr 
n Iü  der  der  Schiene  und  das  Lcitungsvertnögen  des 
Gulseiscn«  ist  etwa  »  «  desjenigen  des  Stahles.  5.  Die 
leichte  Wiederverwendung  bereits  gebrauchter  noch 
brauchbarer  alter  Schienen,  die  dirert  umgössen  werden 
können.  Fortfall  der  tlieneren  Laschen-  und  elek- 
trischen Coiitaetverbindungen.  7.  l>er  günstige  Kin- 
tlufs  der  (iesaiiimtschienen  ohne  Intcrbrcchnng  uuf  die 
Krbaltnng  der  Betonunterlagen  und  Asphaltdecken. 
K.  Wesentliche  Kost.iiersparnifs  mit  Rücksicht  auf  die 
wesentlich  gröfscre  Haltbarkeit  der  Schienen  und  des 
rollenden  Materials. 

<>h  diese  Alt  d>-|  Herstellung  eitles  ununter- 
brochenen Schienenstranges  auch  für  Hauptbahnen 
und  selbst  für  Nebenbahnen  mit  nicht  eingebetteten, 
sondern  freiliegenden  Sehienen  anwendbar  sein  wird, 
können  nur  Versuche  m  ausgedehntem  Mals.-  erweisen. 
Die  treiliegcnden  Schienen  erreichen  unter  der  Ein- 
wirkung der  Sonnenstrahlen  eine  Temperatur,  die  oft 
weit  höher  als  die  der  l.uft  und  des  umgebenden  Erd- 
reiches ist .  daher  auf  die  l.iing'  uausdehnung  der 
Schienen  unbedingt  Rücksicht  genommen  werden  tnufs. 
Hie  Strafsenbahnsi  dienen  dagegen  werden  kaum  über 
die  mittlere  Temperatur  des  Erdreiches  erwärmt,  daher 
Kornivcrundcrungen  d.  s  < .»-leises  fast  nicht  zur  Wahr- 
nehmung gelangen. 


Versorgung  mit  Mond  •  Gas. 

('eher  da»  Kroject  der  Versorgung  eines  grofsen 
(lebi.tes  in  Kugland  mit  Mond-Gas*  wird  in  dem 
..Journal  für  Gasbeleuchtung  und  Wasserversorgung4* 
vom  ;ti).  November  1!H>1  nach  englischen  Quellen  wie 
folgt  berichtet: 

Das  mit  Mond-Gas  zu  versorgende  Gebiet  mnfafst 
«•twa  Klfi  engl.  .Juadrutmeilen.  Uns  Mond-tias  ist  ein 
Generatorgas,  welches  nur  zu  industriellen  Zwecken 
dienen  *.dl.  Vor  allen  ähnlichen  Heizgasen  hat  das 
selbe  den  Vorzug,  dafs  Ammoniuinsulf.it  als  Neben- 
produkt gewonnen  und  so  das  Gas  sehr  billig  geliefert 
werden  kunn.  Die  Menge  des  zu  gewinnenden  Sulfats 
betragt  etwa  viermal  so  viel,  als  gewöhnlich  auf  den 

j 

'  Hie  Gewinnung  des  nach  l*r.  Ludwig  Mond 
benannten  Gases  ixt  in  dem  Artikel  „Fortschritte  in 
der  Gewinnnng  von  Theer  und  Ammoniak"  in  Heft  !t 
auf  Seite  ~A'\  ausführlich  beschrieben. 


Gaswerken  aus  der  Tonne  Kohle  gewonnen  wird.  Die 
Kohlen,  aus  welcher  das  (ins  hergestellt  werden  si.ll. 
sind  billige  bituminöse  Schiefer,  wie  sie  in  Stalfnrdshiie 
gefunden  werden.  I)as  Gas  selbst  wird  in  Geueratoreu 
durch  Hinblasen  von  Luft  und  Wasserdampf  gewonnen. 
Die  Kohle  kostet  <»  ,fl  die  Tonne,  wahrend  das  z« 
winnende  Sulfat  aus  der  Tonne  vergaster  Kohlen  einen 
Werth  von  4."i<i,^  besitzt,  so  dafs  die  Nettv-Kost.n 
von  einer  Tonne  Vergasungsmaterial  l,öO.M  betragen. 

Das  Gas  seihst  ist  von  grofser  Reinheit.  Wahrend 
gewöhnliches  Generatorgas  noch  den  gn'.fsten  Thtil 
des  Schwefelgehaltes  der  Kohle  enthalt,  hat  das  Moni- 
Gas  nur  etwa  12  "'<»  desselben.  Der  Kohlenoxvdgehult 
betragt  etwa  11  die  Heizkraft  ist  etwa  1  .  derjenigen 
di-s  Stcihkohlcngases.  Die  l'roduction  lufst  sich  -•> 
leicht  regeln,  dal's  Gasbehälter  nicht  erforderlich  sind. 
Die  Vertiieilung  des  Gases  erfolgt  ähnlich  wie  die  d.< 
Naturgases  in  Amerika  in  Stahlröhren  von  !'  m  I^img-, 
jedoch  unter  einein  Keberdruck  von  nur  etwa  '  .•  Atoi.. 
wahrend  in  Amerika  der  Dni'  k  bis  auf  250  Ibs.  tur 
den  «^uadiatzoll  t—  etwa  IS  Atm.i  gesteigert  wird 
Die  Hauptleitungen  einer  jeden  der  projeejirten  fmit 
Stationen  sind  zu  750  mm  Weite  angenoiainen. 


•n  Versuchen  betragen  die  Kosten 
geliefert  weiden  Kann,   1  ,.  'ms 


für   Ilm»  cht   \—  0.44   bis  n.»;       für  1  .bin 


Nach  den  lusbe 
des  Gases,   so    wie  e 
2  d 

Gasmaschinen,  welche  mit  diesem  Gase  betrieben  werden, 
arbeiten  daher  billiger  als  Dampfmaschinen.  Fehrr 
die  Ko-ten  werden  folgende  vergleichende  Angaben 
gemacht:  Die  Billigkeit  des  Mond-Gases  kann  am  bester 
durch  Vergleich  der  Kosten  einer  BtVrdekraft  gezeigt 
werden.  Kine  l'ierdekruft  mit  I  »auipf  kostet  bei  Maschinen 
mit  wechselnder  Belastung  nicht  unter  '  i%  d  f.  d.  Stirn  <• 
oder  2t»  £  f.  d.  Jahr  i  -  o.4»5  ;,  f.  d.  Stunde  oder 
5H0  .41  f.  d.  Jahn.  Mit  Mond-tias,  welches  tur 
lOOO  cbf  2  d  kostet  i  <l,li,;  für  lehnt),  würden  dir 
Kosten  einer  Fferdeki  aft  unter  ähnlichen  Bedingung,  n 
nicht  mehr  als  8  j-  lo  «di  <  =  170  .  U)  f.  d.  Jahr  betragen 

In  dem  zu  versorgenden  Gebiet  sind  fünf  Stationen 
geplant,  von  welchen  das  Rohrnetz  sich  strahlenförmig 
verbreitet.  Die  Gesammtkosten  der  Gaswerke  und 
Stationen  einschliefslich  des  Rohrnetzes  werden  etw* 
7H1»i;r>»)  x  i  —  15  7!>:5  120  ,#i  betragen.  Bei  vollem  »> 
triebe  können  in  24  Stunden  2  352  000  cbm  Gas  ä  O.t»  , 
geliefert  werden,  so  dafs  die  Hinnahmen  pro  Jalr 
I2»nt000.#  betragen  würden.  Die  Ausgaben  werd.n 
auf  1  »>»'.o  0OO  ,  H  berechnet,  so  dafs  ein  Nutzen  v.  u 
etwa  2  54-HNmi       verbleihen  w  ürde. 

Das  Gas.  webdies  zu  Leuehtzwecken  nicht  ver- 
wendbar ist.  kann  in  allen  Hallen  Verwendung  linde] , 
in  welchen  jetzt  Kampfkraft  benutzt  wird,  insbesondere 
aber  auch  zu  industriellen  Zwecken  als  Heizgas  to 
Glas  und  Thon waarenfabi  iken.  für  Stahlwerke  u.  dergl. 
Die  groise  wiithschaftliche  Bedeutung  einer  solchen 
Gasversorgung  mit  billigem  Heizgas  erhellt  aus  einer 
Aufstellung,  welche  der  Vorstand  der  .Society  of 
rheniii  al  Industn  *-  machte,  worin  festgestellt  wird, 
dafs  die  fünf  Millionen  l'ferdekrafte,  welche  in  Grofs 
britannien  für  industrielle  Zwecke  in  Betrieh  ge»eU' 
werden,  etwa  50  Millionen  Tonnen  Kohlen  erfordern, 
wahrend  Gasmaschinen,  welche  mit  dein  Mond-Gas 
betrieben  würden,  nur  zehn  Millionen  Tonnen  Kohlei. 
erfordern  würden. 


Elaen-Portland-Cement. 

Kine  grundsätzlich  bedeutungsvolle  Entscheidung 
hat  das  Kgl.  Landgericht  in  Stettin  getroffen,  indem 
in  einem  gegen  das  Eisenwerk  Kraft  in  Kmtxwierk 
schwebenden  Froeefs  auf  Grund  des  Gesetzes  übet 
unlauteren  Wettbewerb  wegen  Bezeichnung  des  dort 
aus  Hochofenschlacke  hergestellten  Ceincnts  als  Fort- 
landeement  die  klagerische  Kartei  abgewiesen  worden  ist. 
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Die  Frage  der  Lohnzahlongabllcher  filr  minder- 
jährige  Arbeiter 

i$  1.14  dvr  Krlih»tr<-»<'rl>i-nrilDunri 

»ar  liv^oiistaml  der  Verhandlung  in  letzter  Sitzung 
icr  .Vere inignng  von  Handelskammern  des  nieder- 
rlifiuisch-westfäligeheii  Indiistriebezirks*. 

Per  Referent.  S\  tuiirus  Hr.  X  t  c  i  n  -  Duisburg,  führte 
t>.  es  sei  von  einer  Anzahl  Duisburger  und  benach- 
barter Industriellen  hei  <ler  dortigen  Handelskammer 
b+sutragt  worden,  an  mafsgebender  Stelle  ilahin  zu 
»irki-n,  dafs  ilie  ilurch  die  Gewerbe  -  Novelle  Vinn 
lo.  Juni 'ÜHH)  eingeführten  Lohnzahlungshücher  wieder 
ly«eitigt  werden.  Die  Duishurger  Handelskammer  habe 
■lar«iif  hin,  um  ein  gemeinsames  und  einheitlichen  Vor- 
leben der  Handelskammern  behufs  Wiederheseitigung 
■ler  Hinrichtung  der  Lohnzahlung-biiche  r  zu  bewirken. 
Vifhlussen.  diese  Angl  legenheit  den  Vereinigten 
(hnuMskammern  zur  Prüfung  und  Befürwortung  zu 
■interbreiten. 

Zur  Begründung  der  gedachten  Stellungnahme 
fcii rt  Referent  aus.  ilafs  die  vom  Gesetzgeber  mit  der 
Ivintiiliruiig  der  Lohnzahlungsbüclier  verfolgte  Absieht, 
einen  erziehliehen  Kiutlufs  auf  die  minderjährigen 
Fnbrikarheiter  insoferu  auszuüben,  als  sie  jederzeit 
»•n  ihren  Kltem  oder  Vormündern  in  ihren  l.uhn- 
t>ez tiiren  überwacht  werden  kannten,  in  keiner  Weise 
-neieiit  worden  sei.  Xueh  den  bisher  l'<  machten  Kr- 
f&hrungen  lieferten  die  minderjährigen  Arbeiter  die 
l.'ihnzahlun<rsbinher  ihren  Kitern  oder  Vormündern 
n:ei«r  gnrnicht  ab.  sondern  gäben  dieselben  entweder 
Ui  ifer  Lohnzahlung  sofort  zurück  oder  Belsen  sie 
vmst  in  der  Fabrik  liegen.  I  ebenlies  wohne  eine 
■m'he  Anzahl  von  jugendlichen  Arbeitern  überhaupt 
ui'ht  bei  ihren  Kitern:  für  diese  träfe  der  Zweck  der  Hin- 
richtung überhaupt  nicht  zu.  Die  Lohnzahlungsbüclier 
bedeuteten  demnaeh  lediglich  eine  Belustigung  der 
Iniia>trie.  Insbesondere  stehe  der  |trakti»ehe  Nutzen 
ier  Hinrichtung  zu  der  Last,  die  dein  Arbeitgeber 
aufgebürdet   sei.    in   keinem   Verhältnisse,    zumal  nur 


der  Arbeitgeber  personlich  oder  seiu  von  ihm  bevoll- 
mächtigter Arbeitsleiter  die  Kintragungen  in  das  Lohn- 
zahlungsbuch  unterzeichnen  dürfe.  Wollten  heute 
Kitern  oder  Vormünder  sieh  über  den  Verdienst  ihrer 
.Minderjährigen  unterrichten,  so  könnten  sie  die»  durch 
die  Lohndutcn  >.dcr  J.obnzettel.  welche  bei  den  meisten 
industriellen  Werken  im  Gebrauch  seien  und  genaue 
Angaben  des  verdienten  Lohnes  enthielten.  Aufserdcm 
stehe  es  den  Kltern  auch  frei,  sieh  jederzeit  in  der 
Fabrik  über  die  Lohnbezüge  zu  erkundigen.  Die  Hin- 
richtung der  Lohnzahlungshücher  sei  deshalb  gänzlich 
überflüssig. 

Referent  berichtete  zugleich  ausführlich  über  die 
Verhandlungen,  welche  bei  der  Rerathuug  der  Novelle 
im  Reichstage  und  in  der  Comuiission  stattgefunden 
haben,  und  ersucht  die  Versammlung,  an  mafsgebender 
Stelle  dahin  vorstellig  zu  werden: 

»dafs  die  in  die  Gewerbeordnung  durch  die  Novelle 
vom  :J<>.  Juni  lttOO  hineingetragenen  Bestimmungen 
über  die  Lohnzahlungshücher  sobald  als  möglieh 
gänzlich  wieder  beseitigt  werden". 

Die  Versammlung  sprach  sich  in  der  sieh  an- 
schlielVenden  Discussion.  an  welcher  sieh  die  Vertreter 
der  siinimtlichen  anwesenden  Handelskammern  bw- 
theiligten,  einmüthig  dahin  aus.  dafs  durch  die  Lohn- 
zahlungshücher eine  gmfsc  Belästigung  für  das  Ge- 
werbe herbeigeführt  werde,  ohne  dafs  der  mit  der  Kin- 
führung  dieser  Bücher  verfolgte  Zweck  erreicht  werde, 
da  ein  Zwang  für  die  .Minderjährigen,  das  Lohnzahlungs- 
buch  dem  Vater  oder  Vormunde  vorzulegen,  nicht  be- 
stehe. Welche  Behelligungen  für  die  Industrie  durch 
die  Kinführung  der  Luhnzuhlungsbüeher  entstanden 
seien,  beweise  z.  B.  die  Thatsadu  .  dafs  bei  der  Firma 
Friedr.  Kru-m  zu  Kssen  allein  etwa  "HX*)  Luhnzuhlungs- 
büeher zu  führen  seien.  Die  Vereinigung  war  der 
Ansicht,  dafs  die  Bestimmungen  über  die  Luhnzahlungs- 
bücher am  Besten  ganz  beseitigt  würden,  und  besehlofs, 
dem  Herrn  Reichskanzler  die  Ausführungen  der  Ver- 
sammlung als  Material  für  eine  etwaige  Revision  der 
Gewerbeordnung  einzureichen. 


B  iicherscl.au. 


Zar  Besprechung  sind  eingegangen  : 

b'x  <la*ma*chine.  Ihre  Entwicklung,  ihn*  heutige 
Bauart  und  ihr  Kreisproeefs.  Von  Ii.  Schüttler, 
o.  l'rofe»8«r  an  der  Herzogl.  Technischen  lloch- 
schule  zu  Hraimschweig.  Vierte  umgearbeitete 
Auflage.  Mit  41 1  Abbildungen.  Hand  I:  Text. 
Band  II:  Tafeln.  Urämisch  weis: .  Verlag  von 
Benno  Goeritz.  Preis  der  beiden  Hände: 
1«  J(,  gebd.  21,50  •  M , 

Ü*  Oasnuurfiinen.  Herechtmng .  rntersnehung 
und  Ausführung  der  mit  gasförmigen  und 
flüssigen  Hrennstort'en  betriebenen  Explosions- 
and  Verbreunungskraftmnschinen  von  A  Ihr  echt 
von  Jhering,  Kaiserl.  Regiernngsrath,  Mit- 
glied den  Kaiserl.  Patentamt««.  Mit  -J2H  Figuren 
im  Text.  Zugleich  zweite  völlig  umgearbeitete 
Auflage  der  deutschen  Aufgabe  des  Werken 
-Hie  Gasmaschinen 14  von  Gustav  (  hauveau. 
Leipzig.  Verlag  von  Wilhelm  Engelmann. 
h-eis  16  Ji,  geb.  17  .//. 


Gasunulusc  und  fianvoiionrtrir.  Zum  Gebrauch 
im  chemisch-technischen  Praktikum  und  zum 
Selbststudium  für  Chemiker,  Herg- und  Hütten- 
leute,  Hygiuiiikei  und  Hakteriologeii  von  Hr. 
phil.  Hernhard  Neu  mann,  Privatdocent  an 
der  Grofsh.  Hess,  techn.  Hochschule  zu  Darm- 
stadt. Mit  1 1 G  Abbildungen.  Leipzig.  Verlag 
von  S.  Hirzel.    Preis  1  Ji. 

Itie  (hmrrseiww  und  (ifitfrueruntftii  von  Ernst 
Schmatolla,  dipl.  Hütteningenieur.  MittJBAb- 
bildungen.  Hannover.  Gebrüder  .länecko. 
Preis  .5  Jt. 

Wthoiles  d'analyse  des  laboratoire*  d'acuiirx  Thomas 
i'i  Fnsage  du  personnel  des  chimistes  et  des 
manipulatt  urs  par  Albert  Wencölius.  Paris. 
Ch.  Heranger,  libraire-editeur. 

Haudan  ValmiMuksestn.  Von  (Just.  A.  Abra- 
hamsBou.  Kuopio  (Finland).  O.W.  Hack- 
manin  Kirjapaino. 
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Ii.  Jahrg.  Nr.  Ii 


Jahresbericht  über  die  Leistungen  der  chemischen 
Technologie  mit  besonderer  BerücksicJUigung  der 
Elektrochemie  und  Gewerbestatistik  für  das  Jahr 
1901.  Bearbeitet  von  Dr.  Ferdinand  Fischer, 
Professor  an  der  Universität  in  Göttingen. 
2.  Abtheilung:  Organischer  Theil.  Mit 
59  Abbildungen.    Leipzig.    Otto  Wigand. 

Die  Gewichtsberechnung  der  Eisencvnstructionen. 
Von  Emil  Bonsse,  Ingenienr.  Mit  58  Ab- 
bildungen.   Leipzig.    Theod.  Thomas. 

Maschinen  für  überhitzten  Dampf,  ihre  Oekonomie 
und  praktische  Wartung.  Von  Max  Schmidt, 
Director  der  Maschinenbau  -  A.-G.  vormals 
Starke  &  Hoffmann,  Hirschberg,  Schlesien. 

Das  Systetn  der  technischen  Arbeit.  Von  Max 
Kraft,  o.  ö.  Professor  in  Graz.  Erste  Ab- 
theilung: Die  ethischen  Grundlagen  der  tech- 
nischen Arbeit.    Leipzig.    Arthur  Felix. 

Moderne  Sehmiedekunst  im  neuen  Stil.  100  Tafeln, 

herausgegeben  von  .1.  Feller.  Lieferung 

7  bis  9.  Bavensburg.  Otto  Maier.  Vollständig 
in  12  Lieferungen  n  1  <M. 

Schaltnngsbuch  für  Schwachstromatdagen.  Von 
Max  Lindner,  Elektrotechniker.  Leipzig. 
Hachmeister  &  Thal.    Preis  geb.  1,80  Jl. 

Gewerbearchiv  für  das  Deutsche  Reich.  Sammlung 
der  zur  Reichsgewerbeordnung  ergehenden  Ab- 
änderungsgesetze  und  Aasftihrungsbestimmun- 
gen,  der  gerichtlichen  und  verwaltungsgericht- 
lichen Entscheidungen   der  Gerichtshöfe  des 


Reichs  und  der  Bundesstaaten,  sowie  der 
wichtigsten,  namentlich  interpretatorischen  Er- 
lasse und  Verfügungen  der  (entralbehördeo. 
Unter  Btändiger  Mitwirkung  von  Senatspraai- 
dent  Dr.  von  Straufs  und  Torney  und  Kammer- 
gerichtsrath Havenstein,  herausgegeben  von 
Regierungsrath  Kurt  von  Rohrscheidt. 
Erster  Band,  3.  Heft.  Berlin  1902,  Franz 
Vahlen. 

Rechtsanwaltschaft  und  Patentantraltschaft.  Ein 
Vergleich  der  Berufsstellung  Beider.  Von 
Dr.  Richard  Alexander-Katz.  Berlin  W. 
Otto  Liebmann.    Preis  0,80 

Bürgerliches  Gesetzbuch  für  das  Deutsche  Heidt. 
Liliput-Ausgabe.  Vierte  Auflage.  Berlin.  Otto 
Liebmann.    Preis  geb.  1  <M. 

Die  Berufskrankheiten  des  Ohres  und  der  oberen 
Luftwege.  Von  Dr.  med.  Friedrich  Röpke 
in  Solingen.  Wiesbaden.  J.  F.  Bergmann. 
Preis  5  Jt. 


Katalog  über  die  Literatur  der  Bergbau- 
und  Hüttenkunde,  sowie  verwandter  Ge- 
biete, herausgegeben  von  der  Gropiusschen 
Buch-  und  Kunsthandlung.  Berlin  W  66, 
Wilhelmstr.  90. 

Apparatus  for  the  Metallographic  Labo- 
ratory.  Boston  testing  laboratories.  44*; 
Tremont  Street,  Boston,  Mass. 
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Rheinisch* Westfälische*  Kohlen-Syndlcat  In  Essen. 

Nach  dem  in  der  Zechenbesitzer  -Versammlung  am 
80.  Mai  erstatteten  Bericht  des  Vorstände«  betrog  im 
April  die  rechnungsmäfsige  Betheiligung  bei  25\'h 
Arbeitstagen  5042641  t,  dir  Förderung  3  915364  t,  so 
dafs  sich  eine  Minderförderung  ergiebt  von  1  127  277  t 
oder  22,35  7«  der  Hetheilignng  gegen  10,63  7«  im 
April  11)01  und  22,02  °/o  im  März  1902.  Abgesetzt 
worden  3  944249  t  oder  arbeitstäglich  156985  t,  d.  i. 
gegen  Marx  1  902  mehr  36U0  t  gleich  2,35  %  und  gegen 
April  1901  weniger  1 1 42H  t  gleich  6,78»/,.  Der  Selbst- 
verbranch der  Z.chen  belief  sich  anf  1005778  t  gleich 
25,6» >  7° <  *h'r  Landabsatz  für  Rechnung  der  Zechen 
auf  70954  t  gleich  1,95  7'0;  auf  alte  Verträge  wurden 
geliefert  »>071  t  gleich  0.15  7«,  und  Tür  Rechnung  des 
Syndicat»  versandt  2  855  44»!  t  gleich  72,40  "jv  des 
Gesammtabsatze«.  Ks  betrug  der  arbeitstagliche  Ver- 
sand 11  (»95  dw  Kohlen,  209«  dw  K«.ks,  521  dw  Brikett«, 
zusammen  14  312  dw.  Derselbe  ist  gegen  März  1902 
in  Kohlen  um  477  dw  gleich  4,25  7»  gestiegen,  gegen 
April  1901  um  48»i  dw  gleich  3,99  7»  gefallen,  in 
Koks  um  23  dw  gleich  1.11  7°  gestiegen  bezw.  um 
890  dw  gleich  15,159  7»  gefallen,  in  Briketts  um  47  dw 
gleich  9.92  7«  gestiegen  bezw.  um  9  dw  gleich  1,707« 
gestiegen,  geireu  Miirz  1902  insgesammt  um  547  dw 
gleich  3,977»  gestiegen  gegen  April  1!K)1  um  867  dw 
gleich  5.71%  gefallen.    l>irert..r  »Hfe  betonte,  dafs 


es  nicht  nuthwendig  gewesen  sei,  die  volle  24  pro- 
centige  Kinschränkung  einzuhalten,  man  sei  mit  22.35  0  . 
im  Berichtsmonat  ausgekommen.  Die  Betheiligongaziffer 
habe  sich  seit  dem  1.  April  um  2,42 7<>  erhöbt  Der  Ab- 
satz sei  etwas  besser  gewesen.  Der  »irund  dafür  sei  theil- 
weise  darin  zu  suchen,  dafs  die  Industrie  etwas  mehr  auf- 
genommen habe,  theilweise  darin,  dafs,  wie  in  frühert-n 
Monaten  schon  hervorgehoben  wurde,  im  März  nach 

1  Möglichkeit  die  Bezüge  eingeschränkt  worden  seien. 

.  um  am  1.  April  aus  den  billigeren  Freisen  «iewinn  zu 
erzielen.    Die  Kaderbestände  in  den  oberrheinischen 

I  und  den  Ruhr- Häfen  seien,  wenn  auch  nicht  viel,  *o 
doch  immerhin  etwas  beigegangen.  Am  meisten  noth- 
leidend  seien  noch  immer  die  Magerkohlen.  Ks  aei 
schlechterdings  unmöglich,  augenblicklich  diesen  einen 
gröfseren  Absaht  zu  verschaffen,  zumal  man  ja  auch  n<»oh 
nicht  wisse,  wie  sich  da«  Ziegeleigeachäft  gestalte. 
Von  einigen  Stellen  höre  man,  dafs  scharf  geziegrlt 
werde,  dagegen  werde  von  anderen  Bezirken  berichtet, 
dafs  dort  sehr  wenig  Kohlen  zu  Ziegeleizwecken  ver- 
wendet würden.  In  den  ersten  vier  Monaten  des  laufen- 
den Jahres  weise  die  Förderung,  wenn  man  von  der 
wesentlich  erhöhten  ßetheiligungsziffer  absehe,  ein 
Weniger  gegen  die  gleiche  Zeit  des  Vorjahrs  von  rund 
5'  <  7"  au'-  l,as  s,'i  immerbin  nicht  sehr  wesentlich, 
wenn  man  auch  zugeben  müsse,  dafs  ein  s»»lcli*r 
Rückgang  stellenweise  sehr  schwer  empfunden  werde 
Fr  sei  über  als  nicht  su  sehr  wesentlich  anzusehen. 
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w«d  man  die  ganzen  Conjuncturverhältnisse  in  Rück- 
sicht ziehe.  Die  Beschäftigung  der  Industrie  sei  und 
bleibe  einstweilen  noch  schwach,  da  falte  das  Weniger 
von  5'/'»  noch  nicht  so  schwer  ins  Gewicht. 


Actiengesellschaft  „Eisenwerk  Kraft". 

Um  den  vollen  Betrieb  der  drei  Hochöfen  im 
Jahre  1901  aufrecht  zu  erhalten,  war  das  Werk  ge- 
nöthigt,  für  die  überschüssige  Production  im  Auslände 
Absatz  zu  suchen.  Die  dahingehenden  Bestrebungen 
hatten  Erfolg,  und  es  ist  möglich  gewesen,  die  sehr 
erheblichen  Roheisenbestande,  welche  sich  angesammelt 
hatte o,  bis  zum  Jahresschlüsse  fast  gänzlich  zu  räumen. 
E*  aurden  hergestellt:  122  817  t  Roheisen,  122  914  t 
Kok«,  5200  t  Theer,  1500  t  schwefelsaures  Ammoniak, 
3612000  Stück  Ziegeln,  3  281  000  Stück  Schlacken- 
>teine  und  81 069  t  Cement  Der  Gewinn  beträgt 
^0866,88  Jt,  welcher  sich  vertheilt  auf  Abschreibungen 
424  453,67  Ji,  Reservefonds  24  000  ,«,  6  0  »  Dividende 
-420000  UK,  Tantiemen  9715  Jf,  Vortrag  auf  neue 
Rechnung  12  698,16  Jf. 


Actiengesellschaft  für  Federstahl-lnduitrle 

Torrn.  A.  Hirsch  k  Co.,  Cassel. 

Da«  Werk  war  in  der  Lage,  trotz  de«  ungünstigen 
(ifschäftsgangs  im  Jahr  1901  die  seit  langem  ständig 
erhaltene  Dividende  von  12 0  o  zu  erzielen.  In  der 
Abtheilung  für  Corsettfeder-Fabrication  ist  der  Umsatz 
genn  das  Vorjahr  um  etwa  100  000,*  zurückgeblieben, 
und  auch  der  Nutzen  hat  sich  entsprechend  ver- 
mindert. Die  Abtheilung  für  Kriegsmaterial  hat  im 
irleichen  Umfang  wie  iu  den  Vorjahren  gearbeitet,  da 
von  der  Armee  -  Verwaltung  wiederum  regelmässige 
Aufträge  einliefen. 

Es  wird  beantragt:  4°/<»  des  Actienkapitals  an  die 
Artionire  mit  60  000',«,  statutenmäfsige  Tuntieme  an 
■ien  Aufsichtsrath  19  142,57  Jf,  die  vertragsniäfsige 
Tantieme  an  Direction  und  Procuristen  36  870,89  ,«, 
msammen  115  513.46  Jf,  zu  überweisen,  von  dein  Hcst 
von  167  647,79^4'  für  8",o  Superdividende  120  000«,«, 
fax  Arbeiterbetheiligung  11000,*,  für  Remiincratinn 
an  die  Beamten  12  000  Jf,  für  Ergänzung  der  Debitoren- 
Reserve  8306,18.«  zu  verwenden  und  den  Saldo  von 
16342,61  ,«  auf  neue  Rechnung  vorzutragen. 


itonnersmarckhütte,  Obersehlesische  Eisen-  nnd 
Kohlenwerke,  Aktiengesellschaft. 

Gefördert  wurden  im  Jahr  1901  im  ganzen  38802,70  t 
"herechlesische  Brauneisenerze.  Die  consolidirte  Con- 
cordiagrube  einschliefslich  der  Pachtfelder  förderte  im 
ganzen  an  Kohlen  aller  Art  1 116270,75  t.  Die  Roheisen- 
produetion  betrug  48400  t.  Die  Eisengießereien,  Ma- 
Khinenbauanstalt  und  Kesselschmiede  lieferten  an 
fertigen  Waaren  1765229  t. 

Oer  Saldo  aus  dem  Vorjahre  beträgt  7341.36 
der  (iewinn  pro  1901  8  891  724,15  Jf.  Hiervon  ab: 
Allgemeine  Abschreibungen  2  100  396  Jf,  bleiben 
17S8689.51  i# .  die  wie  folgt  verwendet  werden  sollen : 
•'ftir  Reservefond  I:  5  %  von  1791328,16  Jt  = 
^•566,41  tJr,  Aufserordentliche  Dotirung  des  Reserve- 
fonds 166000  Jf,  b)  für  die  Direction  vertragliche  Tan- 
tieme 17913.28  ,«,  c)40/«  Dividende  v..n  10  092  600  UT 
=  4ff$  704  d)  für  die  Mitglieder  des  Anfsiclitarathes 
»Von  1 133067,74  Jf  =  45.322,31  JI,  e)  zu  Wohlfahrts- 
I*eckenfür  Beamte  nnd  Arbeiter  5  °/«  von  1 133 1 157.74 
=  5665289,*'.  f)  10 °,«  Superdividende  von  101)92600  Jf. 
=  1009260  ,«.  zusammen  1  787  418.89,«,  bleibt 
Übertrag  pro  1902  11250.62  ,«. 


Hein,  Lehmann  k  Co.,  Berlin. 

(Trägerwellblechfabrik  und  Signalbau- Anstalt.) 

Trotz  des  wirtschaftlichen  Niedergangs  ist  es 
besonders  dem  Düsseldorfer  Werke  gelungen,  gröfsere 
>  Bestellungen  hereinzubekommen,  wodurch  der  Gesammt- 
I  Umsatz  für  1901  mit  6  991  899,68  M  um  nur  etwa  8  */o 
gegen  das  Vorjahr  zurückgeblieben  ist.  -  Die  Werke 
in  Berlin-Reinickendorf  und  Düsseldorf- Oberbilk  sind 
nach  mehrjährigen  Vergröfserungen  nunmehr  ausge- 
baut und  mit  den  neuesten  und  praktischsten  Ein- 
richtungen versehen,  wozu  64  744,04  Aufwendungen 
erforderlich  wurden. 

Der  Bruttogewinn  für  1901  beträgt  504  226,05  Ji,  ab 
'  Abschreibungen  mit  171 408,76 ,«  bleiben  332817,29  Ji, 
welche  wie  folgt  vertheilt  werden  sollen :  Arbeiter-Unter- 
I  stützungsfonds  5000*«,  Tantiemen  27  467,16,4',  4  c/o 
Dividende  =  86  000,«.  Von  dem  dann  verbleibenden 
Reingewinn :  an  die  Mitglieder  des  Aufsichtsraths 
16120,45  ,«,  8  >  Dividende  =  172  000  Jt,  ergiebt 
einen  Saldo- Vortrag  von  26  229,68 Jf. 


Düsseldorf  -  Katinger  Rührenkessclfnbrik  ronnals 
Dürr  4t  Co. 

Mit  Rücksicht  auf  die  allgemeine  wirtschaftliche 
Laire  kann  das  Ergebnifs  des  Geschäftsjahres  1901  als 
befriedigend  bezeichnet  werden.  Wenn  die  Gesellschaft 
auch  im  Landkcsselbau  nicht  vollständig  beschäftigt 
war.  so  hat  dagegen  das  Düsseldorfer  Werk  für  den 
Schiffskesselbau  das  ganze  Jahr  hindurch  bessere  Be- 
schäftigung gehabt.    Die  geringere  Aufnahmefähigkeit 
'  für  Kessel  im  Inlande  hat  dazu  geführt,  einen  Ausgleich 
dafür  im  Auslände  zu  suchen,  und  ist  dieses  mit  bestem 
Erfolge  gelungen.    Während  eine  der  ersten  Kessel- 
|  fabriken  Englands  nach  sorgfältiger  Prüfung  die  Patent- 
;  rechte  des  Werkes  für  Landkessel  für  England  und 
seine  Colonien  erwarb,  ist  mit  einer  der  bedeutendsten 
englischen  Schiffswerften  ein  gleiches  Abkommen  be- 
|  züglich  der  Schiffskes*el-Patentc  für  England  und  seine 
I  Co!  onien  getroffen,  ebenfalls  gelang  es,  mit  einer  ersten 
*  italienischen  Firma  für  die  Ausführung  der  Land-  und 
!  Schiffskessel  einen  Vertrag  abzuschlieisen. 

Die  Abschreibungen  belaufen  sich  auf  198022,10  Jt, 
\  so  dafs  ein  Reingewinn  von  252658,46  Jt  sich  ergibt 
;  Hiervon  sind  zu  kürzen:  5*/«  für  den  gesetzlichen 
I  Reservefonds  =  12632,92  ,«,  Gewinnantheil  für  den 
I  Vorstand  85772,62  Jf,  4>  Dividende  =  100000  Jt 
j  und  von  dem  Rest  von  104262,92  Ji  10  ",o  Gewinn- 
antheil für  den  Aufsichtsrath  —  10425,31  Jt.  Was 
den  verbleibenden  Saldo  von  93827,61  .«  zuzüglich 
I  Gewinnvortrag  aus  1900  mit  4259,70  Jt  betrifft,  so 
wird  vorgeschlagen.  2";«  Superdividende  =  50000  Ji, 
I  Rückstellung  für  die  Kosten  der  Düsseldorfer  Aus- 
!  Stellung  30000  „«,  zur  Bildung  einer  Unterstützungs- 
kasse 5000  Ji,  zur  Verfügung  des  Anfsichtsraths  ftir 
Gratificationen  6000  Ji  zu  genehmigen  und  den  Rest 
mit  8087,81  Jt  auf  neue  Rechnung  vorzutragen. 

I 

Frledenshfltte. 

Aus  dem  umfangreichen  Bericht  für  19<U  geben 
wir  Folgendes  wieder: 

„Das  Geschäftsjahr  1901  ist  gekennzeichnet  durch 
den  schärfsten  Rückgang  der  Conjnnctnr  auf  allen  mit 
der  Eisenbranche  zusammenhängenden  industriellen 
(iebieten  und  durch  einen  so  intensiven  Arbeitsmangel, 
wie  wir  sie  im  letzten  Jahrzehnt,  abgesehen  von  einigen 
Monaten  im  Jahre  1894,  auch  nicht  annähernd  zu 
beklagen  gehabt  haben.  Im  Hochofenbetriebe  haben 
von   vier   Hochöfen,  welche  seit  dem  Jahre  1897 
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ununterbrochen  im  Betriehe  waren,  in  deui  Berichts- 
jahre während  der  ersten  nenn  Monate  drei  und  bis 
zum  Schlüsse  <les  Jahres  sogar  nur  zwei  im  Feuer  . 
(.'•'standen.  Wenn  trotzdem  hei  diesem  Betriebe  die  I 
Selbstkosten  gegen  das  Jahr  WOO  um  über  2  '/  für 
die  Tonue  zurückgegangen  sind,  so  zeugt  das  von  1 
einer  in  aller  und  jeder  Weise  geübten  Sparsamkeit 
und  von  der  Güte  huscht  von  Jahr  zu  .Iaht  ver- 
besserten Betriebsmittel!.  I)as  Geschäft  in  Handels- 
eisen.  welches  im  A|>ril  in  <|unntitntivet  Beziehung 
eine,  wenn  aneb  geringfügige  Belebung  «gezeigt  liatle. 
verschlechterte  si«  h  sehr  rasch,  her  in  jedem  Frühjahr 
auftretende  Bedarf  für  das  Baugewerbe  blieb  ans  um  h 
den  Zusammenbrüchen  einzelner  II ypofhekenbankcti, 
und  es  stockte  die  Arbeit  in  den  ( 'nnstru«'tioiisw  erk- 
st.'itten  und  in  den  Maschinenfabriken  als  Folge  der 
überaus  ungünstigen  allgemeinen  wirthschaftlicheu  Ver- 
hältnisse, her  Beschäftigungsgrad  licfs  empfindlich 
n  ich  und  die  Ge>chüft*tinlust  nahm  stelig  größere 
Dimensionen  an.  Angesichts  der  Tbatsacbe.  dal's  das 
amerikanis<  he  Geschäft  im  Verlaufe  des  Berichtsjahres 
sich  immer  günstiger  gestaltete  und  dafs  auch  in 
Kugland  die  Preise  wesentlich  hoher  standen  als  in 
heutschland,  konnte  es  keinem  Zweifel  unterliegen,  ' 
dafs  wahrend  der  zweiten  Haltte  des  Berichtsjahres 
nicht  mehr  die  vom  Auslände  drohende  Gefahr,  sondern 
lediglich  die  Fneinigkeit  in  und  zwischen  den  großen  | 
Industriegebieten  an  der  Saar  und  Mosel,  in  Rheinland 
und  Westfalen  und  in  Siiddetits.  bland  die  hen«ute  am 
deutschen  Walzeisenmavkte  verschuldete.  In  ilieser  Fr 
kenntuifs  traten  in  der  zw  eiten  Hälfte  des  heeember  die 
\  ertreter  der  größten  west-  und  süddeut^ehen  W  dz  werke 
z  im  Zweck«-  geineinschaftlbher  Preisfestsetzuni;  zu- 
sammen und  beschlossen,  Stabeisen  nicht  unter  einem 
vereinbarten  Grundpreise  des  Ferneren  abzugeben,  j 
hieser  ganz  überraschend  zustande  gekommene  Zu-  , 
sniniiiciisehlnfs,  welcher  nach  den  Krfahruugcn  der 
Vorjahre  in  den  Verhniucherkreis.cn  nicht  erwartet 
werden  konnte,  schaffte  bessere  Verhaltnisse.  Ks  ent- 
wickelte sich  noch  in  der  zweiten  hecemberhiilfte  ein 
lebhafteres  Vrrkantsgeschäf't .  wenn  auch  auf  Basis 
einer  noch  xöllig  anbahnenden,  in  keinem  Verhältnisse 
zu  den  St-lbstkosten  stehenden  Freistellung.  Das 
Auslandsgeschäft  in  Handelseisen  ist  unter  den  im 
Inlande  herrschenden  Verbaltnissen  im  Berichtsjahre 
ein  besonders  lebhaftes  gewesen:  der  Absatz  von  Walz- 
e.sen  ist.  abgesehen  nur  von  dem  Kxporf  nach  Knß- 
land,  um  nahezu  «las  Ibippelte  des  bisher  erzielten 
Fnifanees  gestiegen.  Das  Geschäft  in  Forineisen,  - 
insbesondere  in  Trägern,  ist  «iiiautitativ  gegen  das  - 
Vorjahr  nicht  zurückgegangen,  has  Geschäft  in  Eisen-  \ 
bahninaterial  v«-rlief  «jiiiintitntiv  und  preislich  überaus 
unbefriedigend,  has  Geschäft  in  Grobblechen  übertraf 
in  seiner  Fngunst  die  schlimmsten  Befürchtungen, 
hen  schwierigen  Verhältnissen,  wie  solche  den  Walz- 
eisentnarkt  beherrschten,  trat  noch  hinzu  der  sehle«  htc 
Geschäftsgang  bei  den  Khedereien,  in  dessen  F«dge 
die  größten  Seetransport-Gesellschaften  sich  veranlaßt 
sahen,  von  «lein  Bau  neuer  Schiffe  Abstand  zu  nehmen, 
die  Wetterführung  bereits  im  Bau  begriffener  Schiffe 
zu  sistiren  und  ihre  Fertigstellung  vorläufig  hinaus- 
zuschieben, has  Geschäft  in  gewöhnlichen  Feinbleeben, 
abgesehen  lediglieh  *<>n  Blechen  zu  Spei  ialzwecken, 
ist  vollständig  deroutirt. 

has  Geschäftsjahr  schliefst  mit  einem  Brutto- 
überschuß von  1  824  t>47.7i* . «V.  von  w  elchem  Abschrei- 
bungen in  Höbe  von  1  118  371, 18  .  H  vorgenommen 
sind,  s«,  dafs  ein  I  eberschufs  von  G7G '2~G,:J I  .H  v  r- 
bleibt,  zu  welchem  der  Vortrag  aus  «lein  Jahre  1 1  »Ol 
mit  13)1511,14  .4f  tritt.  Von  dem  sich  ergebenden 
Betrage  von  80(i  787,45  sind  zunächst  5%  von 
«7fi27«;,3l  *  auf  den  Reservefonds  mit  33813.82  ,4t 
zu  verbuchen.  Von  <ler  darnach  verbleibendeu  Summe 
von  772973,»>3  -  H  schlagen  w  ir  vor.  für  Tantiemen  i»n 
den    Vorstand   338l3.Sg    H .  für   -i  "  ,  hividetide 


tjOOOÜO  .4f  zu  verwenden,  so  daß  auf  neue  Rechnung 
13!»  15!».S|  .V  entfallen. 

has  Geschäft   im  laufenden  .1  ihre  hat  «ich  wah- 
rend der  verflossenen  3'    Monat«'  auf  gesimiler  Grund 
läge   thatsachlichen    Bedarfes    freundlicher  gestaltet 
hie  Beschäftigung   in  Walzeisen    hat  sieh  gehoben 
Audi  für  das  Traget  geschalt  ist  eine,  w«nn  auch  «  r 
lieblich  bescheidener«-  Besserung  bezüglich  des  Preist^ 
zu   constiitiren.    Unbefriedigend  bleibt   nach  wie  v«r 
•las   Grobhlcehgesehäft ,   während   für  das  Feinblech 
geschäft  durch  die  zwischenzeitlich  erfolgte  (rrüti'lung 
«les  deuts«'hen  Feinblechverhandes  eine  Stabilität  >le^ 
Marktes  und  eine   Aufbesserung  «ler  Pr.  -ße  zu  ver- 
zeichnen ist." 


Kiiiaillirnerk  and  Metall«  anren-Fabrik  Silcsi«, 
Aclien-Geaellschaft,  Paruaclinnitx  O.-S. 

Dem  eingehenden  Bericht  üherdas  Geschäft --jähr  P«'l 
entnehmen  wir: 

,.rnter  «lein  selilechten  Geschäftsgänge  haben  dir 
Resultate  auch  unserer  Futernehmungen  gelitten. 
Während  zu  Beginn  des  Jahres  aus  einer  geringen 
Aufbesserung  der  Marktlage  für  die  Erzeugnis*«)  nnserer 
Abtheilungen  dir  Haus-  und  Küehengeräthe  auf  eiue 
allmähliche  Wiederkehr  normaler  Verhältnisse  gehofft 
werdeti  durfte,  erlahmte  im  weiteren  Verlaufe  des  Ge- 
schäftsjahres der  Absatz  noch  mehr  als  im  Vorjahr«. 
Im  Inlandsgeschäfte  hinderte  ein  über  (iebühr  ge- 
steigertes Mifstranen  un«l  «lie  durch  die  allgemeine 
Lag«-  •geschwächte  Kaufkraft  einen  regeluiüfsigeti  '«•■- 
sehaftsgang:  für  die  Ausfuhr  hestan«ieu  die  mißlichen 
Verbaltnisse  des  Vorjahres  in  den  großen  E\p»rt- 
absatzgebieteil  iinM-rinindert  fort,  hie  Verkaufs  -Ver- 
einigung Deutscher  Kmaillirwerke.  welcher  sich  durch 
einen  Solidervertrag  die  Finna  Hermun  Wiipp.-miiiu 
in  Pinneberg  und  die  Gruppe  der  erzgebirgßchru 
Kmaillirwerke  angeschlossen  hatte,  könnt«'  daher  nur 
unter  besonderen  Schwierigkeiten  iin«l  durch  Fcbcrnalini«' 
grofser  Preßopter  eine  gleichmäßige  Beschäftigung  fnr 
ihre  Mitglieder  besorgen,  has  Veikaufsbuiciiii  Ver- 
einigter Kmaillirwerke  hat  noch  eine  bedeutsam«-  Kr 
Weiterung  crfnhr.ti.  Mit.  den  vier  Kmaillirwerken  de: 
Actien-l-esellsehaft  Anstria  zu  Wien  wurde  für  de 
Ausfuhr  nach  allen  Welttlieilcn  ein  Syndieatsvertraj 
über  «lie  gegenseitigen  Arheitsantheile  auf  den  einzelnen 
F\port-.\bsatzgebieten  mit  gemeinsamer  Verkaufssteli« 
in  Berlin  abgeschlossen.  Am  1.  Juli  lfKH  trat  diese* 
von  den  tnafsgebenden  deutschen  und  österreichisches 
Kmaillirwei  kcii  begründete  K\p<»rt-(  Ytttralbtireau  <  <>n- 
tinciitalei  Kmaillirwerke  in  'Hurtigkeit.  Wir  inufster 
uns  ents.  hliefsen,  die  Productiuii  eines  uuserer  Kmaillir 
werke  provisorisch  gänzlich  einzustellen  und  legier 
die  in  unseren  rheinisch -westfälischen  Filialen  betriebene 
Specialfabrieation  deeorirter  Kxportartikel  in  utiser«ni 
Köln  Khrenlelder  Betriebe  zusammen,  wahrend  wir  dir 
Herstellung  einfarbiger  Kmaillewaaren  dort  gänzlich 
mitgaben  und  den  Si  hweltner  Betrieb  vorläufig  ruhe: 
lassen.  Für  die  Krzcugnisse  unsererMetallwaarenfabnk 
hatten  wir  ein  ( 'arteil verhältnifs  zu  den  maßgebenden 
Firmen  «loses  Industriezweiges  angebahnt.  Diese  Ve,r 
ständigung  konnte  jedoch  mangels  einer  geeigneten 
Organisation  für  die  gleichmäfsige  Beschäftigung  de» 
einzelnen  I nten-ss-nten  un«!  mangels  einer  gemeinsamer 
Verkaufsstelle  fnr  die  corn-ete  Bearbeitung  der  Absatz- 
gebiete nicht  von  Dauer  sein.  Nachdem  die  erwähnter. 
Abmachungen  mit  Schlufs  des  Berichtsjahres  ihre  End 
schalt  erreicht  hatten,  haben  wir  mit  einem  namhaftei 
(  oticurrenzwerke  Vereinbarungen  getr«iffen,  tun  für 
unsere  Metall waarenahtheilung  in  Gemeinschaft  im* 
den  Metallwerksnuternehmungen  der  Oberschlesischer 
Eisenindustrie  Actiengesellschaft  eine  breitere  Grund 
läge  im  Betriebe  und  in  der  geschäftlichen  Handhabung 
dieses  wicht i«gen  Betriebszweiges  zu  schaffen.  I'nsere 
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l'nisitxe  an  verkauften  Waagen  haben  im  Berichtsjahre 
6414  720  ,#  gegen  7  78ö3«iO,,V  im  Vorjahre  betragen. 
Was  die  Aussichten  fiir  das  begonnene  erste  Quartal 
Je*  neuen  des«  häftsjahrcs  betrifft,  so  haben  sich  schon 
irjen  Ende  des  Berichtsjahres  die  Anzeichen  gemehrt, 
»rlrlie  eine  Besserung  der  Marktlage  verspreclicn.  Mit 
>kr  Rückkehr  des  Vertrauens  zur  allgemeinen  (ieschüfts- 
'.age  liat  auch  der  Bedarf  wieilcr  zugenommen.  Tür 
üdsitp  Walzw  erksabthcilung  liat  sieh  im  ersten  Quartal 
If«  neuen  Jahres  ein  wichtiges  Ereigniis  vollzogen, 
her  Verband  Deutscher  Feinblechwalz«  erke  ist  am 
:l.  Februar  l!K>2  begründet  worden  und  wir  sind 
ilirM-ni  Verbände  beigetreten." 

I>er  Brutto-Gewinn  betrügt  ti05  7KH,:»;  .<V,  ab  tur 
Arm-hreihungeti  3l>0  502,07  •  *  .  bleibt  Netto- Gewinn 
vin  299  280,25  tff.  I>ie  Vertheilung  desselben  wird 
*if  folgt  vorgeschlagen:  4" Dividende  von  7<"omiim1.« 
Aktienkapital -280<-O0  K.  Vortrag  anf  l.H>2  192*e,.25.  V. 


Oesterrelchlsch-Alplne  MontangesellHohafl. 

Das  Betriebsjahr  19t>)  schliefst  mit  einem  Brutto- 
frtragnisse  von  12  M053o3.12  Kronen.  Nach  Abzug 
'Irr  Oeneralunkosten,  Zinsen,  Steuern,  der  gesellschaft- 
lichen Beitrage  für  die  Arbeiter-Kranken-,  Fnfnll-  and 
Invalidität*  •  Versicherung,  sowie  der  Abschreibungen 
:s  der  Höhe  \>>ti  2017  1 12.96  K.,  verbleibt  ein  Netto- 
gewinn von  4  008  803,71  K.  Im  Vorjahre  betrag  das 
NrCnergebnifs  0  500  730,71»  K. 

l>as  Minderertriignifs  von  1  HS»7  807,08  K.,  weiches  I 
»ich  na>  li  Berücksichtigung  der  MindcrahschreibuDgen 
auf  2«M)7  S|5,  »rs  K.  erhobt,   kann  mit   Rücksicht  auf 

Verhältnis  e  des  Kisenmarktes  nicht  überraschen. 
I'if  Auflösung  der  Verbände,  der  verringerte  Inlands- 
Marf,  <lie  bekannte  Lage  des  deutschen  Kisenniarktes 
sind  die  Ursachen  eines  tingew ähnlichen  Tiefstandes 
der  Verkaufspreis«. 

Diese  niedrige»  Verkaufspreise  wurden  das  Kr-  , 
tniirnifs  noidi  vi«d  mehr  geschmälert  haben,  w  enn  sich 
r.ilu  unsere  Gestehungskosten  infolge,  di  r  durch- 
i.'.  rührten  tc«  linischcn  F  ingestnltuhg  des  I  literiiehmelis 
»•■«entlieh  verringert  hätten;  iler  Betrieb  ist  nunmehr 
*"*H!iTuerigefaf*t  in  wenigen  gmfsen,  mit  den  neuesten 
Einrichtungen  versehenen  Anlagen. 

im  laufenden  Jahre  wurden  zur  Fertigstellung 
It  Neuanlagen  noch  etwa  1,1  Millionen  Kronen  aus- 
L'fL'cbfii ;  damit  ist  jedoch,  mit  Ausnahme  des  Aus 
tuues  der  Orlauer  Anlagen,  welcher  si.  li  auf  mehrere 
■Uhr«?  vertheilen  wird,  das  Bedürfnils  nach  Neuanlagen 
>  raossichtlich  fiir  längere  Zeit  befriedigt. 

Der  im  Berichtsjahre  erzielte  l'msat/  lielief  sich 
auf  54007  000.08  K..  erfuhr  also  gegen  die  Facturcn- 
st-iiime  des  Vorjahres  von  58 421  174.54  K.  eine  Ver- 
minderung um  4  :t53  573.86  K. 

Der  Betrieb  der  der  <  iesellsehaft  geliörei)d<-ii  Kohlen- 
kfrgbaue  verlief  durchaus  normal. 

In  den  Kiseiisteinbergltauen  wimlcn  im  Derb  hls- 
jahro  1177500  t  Krz  gegen  11:43420t  im  V.,rjalire 
erbaut.  Zur  Verbindung  des  Krzbcrges  mit  «l»-r  neuen 
Hochofenanlage  wurde  eine  elektrische  Förderbahn 
sngeltjgt  und  durch  «las  Gebirgsgehänge  vom  Kisen- 
«-rzer  Bahnhofe  zum  Hochofenplateau  ein  10-4O  m  langer 
i."-maiierter  Stollen  hergestellt.  Die  aus  48  Oefen  be- 
gehende Kniiiipenthaler  Röstanlnge  wurde  umgebaut 
find  durch  20  neue  Röstöfen  erweitert. 

Der  Hochofenbetrieb  hatte  einen  «liirchweg  nor- 
malen Verlauf.  Die  Boheisenprodnction  betrug  322  850  t 
L'fgen  310  1B:it  im  Vorjahre,  weist  also  ein  l'lus  v.m 
12007  t  auf. 

Bei  der  neuen  Hochofenanlage  in  Kisenerz  wurde 
t'iit  Ende  des  Berichtsjahres  der  Betrieb  aufgenommen. 
Die  bisher  sow  ohl  hinsichtlich  der  Dtiuensionirniig  des 
Hochofens,  als  auch  hinsichtlich  «ler  gesanimten  maschi- 
»eilen  Hinrichtungen  vorliegenden    günstigen  Erfah 


ruugen  las-i'ii  mit  Sicherheit  ein  vollständiges  Ent- 
spreehen  der  Anlage  erwarten. 

Im   Berichtsjahre   wurden   die   Kokshoehöfen  in 
Schw.-chaf  und  Zeltweg.  sowie  zwei  Holzkohlenhot  Ii 
Öfen  in  Heft  und  ein  llol/.kohlenhoi  hofi  u  in  Kisenerz 
ausgeblasen,  so  dafs  nunmehr  vi«?r  Kokshoehöfen  und 
vier  Hotzkohlenhochöfei)  im  Feuer  stehen. 

In  ilen  Raftinirwerken  wurden  erzeugt:  207 67t»  t 
Blöcke,  H7  :U>5  t  l'uddeleiseu.  1 10590  t  llalhfahrieatc 
und  103  73t»  t  fertige  Walzwaare.  tiegetniber  den. 
Vorjahre  ist  bei  fertiger  W  alzwaare  ein  Ausfall  von 
0595  t  zu  verzeichnen. 

Das  neue  Zeltwegcr  Blechwalzwerk  wurde  in  Be 
trieb  gesetzt.    :  iese   Anlag«'  funetionirt  bestens  und 
entspricht  sowohl   hinsichtlich   Leistungsfähigkeit  als 
nneh  in  Bezug  auf  Verbiiligung  «ler  Gestehungskosten 
vollkommen  ileu  gehegten  Erwartungen. 

In  Donawitz  wurde  die  neue  Fabrik  fiir  feuer- 
feste l'roducte  dem  Betriebe  übergehen  uud  die  Tief- 
ofenanliige.  sowie  die  elektrische  l'entralstntioii  ferrig 
gestellt.  Ks  gelangten  im  ferneren  eine  Rt^bc  von 
elektrischen  Manipulation*-  un«l  V.i ladekrahnen  zur 
Aufstellung  und  wurde  mit  der  Montage  eines  Halden- 
sturzkrahnes  begonnen.  Die  neue  Mittelstrecke  in 
Kindberg  wurde  im  Marz  «I.  .1.  in  Betriel»  gesetzt.  Das 
Sehwechater  l'nddlings-  und  Walzwerk  uud  desgleichen 
«lie  Grob-  und  Bleelistrecken  in  l'iehling  w  urden  aul'ser 
Betrieh  gesetzt  und  sind  im  Abtragen  begriffen.  Die 
Feinhle-  lifabricufion  w  urde  eingestellt  und  gelangten 
die  Feinblechw  ulzwerke  Krieglach  und  Gcmeiugruh« 
zum  Verkaufe. 

In  den  gesellschaftlichen  Werken  waren  mit  Schluf* 
lies  Jahres  l.">;140  Arbeitet  g.-gen  17  051  im  Vorjahre 
beschäftigt.  Dus  Verimigeu  der  Bruderladen  und 
Arbeitend  sei  guttgs- Vereine  beträgt  mit  31,  Det ■einher 
l;>01  S  |250l9.:t:{  K„  jenes  der  Beamteiipensii.ns  Insti 
tute  2'1'i-l  *i7>s.lf>  K. 

In  der  «ieiieraK crsanimhing  v«.m  21.  April  wurde 
die  Veitlieilung  einer  Dividende  von  5  "  .  unil  zur 
Deckung  d«r  durch  die  ninfassenden  Neubauten  «mt- 
standeiien .  schwebenden  Schuld  eiue  Erhöhung  des 
A<  tienkapitais  um  12  Millionen  Kr-uun  beschlossen; 
.lie  neuen  Ak  tien  haben  an  den  Erträgnissen  der  t.e- 
sellsehnft  vom  1.  Januar  I!t02  ab  zu  partieipiren. 


.  Das  «lsterrei«  hls«  h-uiigai  Ische  Kisencarlell. 

Im  October  IJHhi  war  das  ehemalige  österreichisch- 
ungarische  Kisencurtell  zur  Losung  gekommen,  da  die 
Kima-Muranyer- Kisenw erksgesellscliaft.  ohne  sich  vorher 
mit  den  zusamnienge-o'hlossenen  Werkt-n  ilarüber  ver- 
ständigt zu  haben,  die  Eisenwerke  des  <4raf«'n  Andras*y 
un<l  «lie  Actien  "ler  nl'tiionu-Bleid)fabrik  s<«wie  iler 
Hernadthaler  Ki.senindustrie,  die  aufserhalh  lies  Cartells 
stand-n,  erworben  halt»-  \m<\  durch  diese  Werke  nach 
wie  vor  die  I'reisc  des  österreichischen  Kisencurtell^ 
in  Oesterreich  unterbieten  liefst.  Das  im  October  l!«Ki 
geloste  Febereinkniiimen  zwischen  den  zusammen 
geschlossenen  österreichischen  und  ungarischen  Kisen 
werken  hatte  festgesetzt,  dafs  die  österreichischen 
Werke  jährlich  H5t>>  t  Kisen  mich  l'ngarn,  die 
nngarisciien  Werke  jhhrlich  13.V«»t  Kisen  nach  Oester- 
reich uusfiihx-u  .liirten:  die  Rimu  Minanvcr  verlangte 
nun,  dufs  den  ungarischen  Werken  von  seiten  dei 
österreichischen  statt  des  Ausfuhi  Tebcischusscs  von 
2«nwi  t  ein  soh-her  v<.n  30fM)  t  zugestanden  werde,  und 
machte  davon  die  Erneuerung  des  l'.irtells  abhängig. 
Die  ost«!rrei<  bischen  Werke  leimten  dieses  Begehren 
rundweg  ab.  Der  l'reiskampl.  der  nun  zwischen  den 
österreichischen  und  ungarischen  Werken  entbrannte, 
nahm  immer  schärfere  Formen  an.  und  die  gegenseitigen 
I  nterbietungen  führten  schliefslii  h  zu  Dreisen,  die  sich 
vielfach  den  tiestehungskosten  näherten.  Der  Preis- 
rückgang in  Verbindung  mit   dein  Rückgang  des  AI» 
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satzes  spiegelte  sich  naturgemafs  in  den  letzten  Rech- 
nungsabschlüssen; gekürzt  wurde  die  Dividende  der 
Präger  Eisenindustrie  um  2','*  %,  der  Ritna  und  der 
Alpinen  Montangesellschaft  um  je  3  °/o,  der  Böhmischen 
Montangesellschaft  um  4  der  Poldihütte  um  5'/* 
(auf  0).  Die  grofsen  österreichischen  Werke  hatten 
sich  sofort  nach  Auflösung  des  Cartells  zu  einem 
Verband  zusammengeschlossen,  um  ihr  gegenseitiges 
Absatzgebiet  zu  wahren  und  sich  in  den  Preisen  nicht 
zu  unterbieten;  dieser  Znsammenschlufs,  der  den  bis- 
herigen Stand  der  Erzeugung  zur  Grundlage  nahm, 
bildete  den  Ausgangspunkt  der  weitern  auf  Erneuerung 
des  Cartells  gerichteten  Arbeiten.  Die  österreichischen 
Werke  betonten  stets,  dafs  auch  in  Ungarn  ein  Zu- 
samineusehlufs  der  Werke  erfolgen  müsse,  wenn  ein 
festgefügtes  österreichisches  Cartell  mit  den  ungarischen 
Werken  feste  Vereinbarungen  treffen  solle.  Wiederholte 
Verhandlungen,  die  sich  in  erster  Linie  um  die  (iröfse 
der  Ausfuhrmengen  der  Werke  in  die  beiderseitigen 
Absatzgebiete  bewegten,  blieben  erfolglos,  obwohl  die 
Rinia  mit  ihren  Mehrforderungen  immer  mehr  zurück- 
ging. Als  sich  aber  die  grofsen  ungarischen  Werke 
über  die  Erzeugungsauftheilung  geeinigt  hatten,  führten 
die  letzten  Verhandlungen  schfiefsüch  zu  einer  Ver- 
ständigungzwischen  den  ungarischen  und  österreichischen 
Werken.  Vorbehaltlich  gegenseitiger  Compensationen, 
die  zweifellos  an  Stelle  der  Lieferungen  in  die  beider- 
seitigen Absatzgebiete  treten  werden,  sollen  die  öster- 
reichischen Werke  jährlich  nach  I  ngarn  rund  17<KX)t, 
die  ungarischen  Werke  nach  Oesterreich  jahrlich  rund 
28  000  t  ausführen  dürfen:  der  Ausfuhr- Ueberschufs 


der  ungarischen  Werke,  der  im  früheren  Cartell  2000  i 
betrug  und  den  diese  Werke  zuerst  auf  30000  t  erhöht 
haben  wollten,  wird  11000  t  jahrlich  betragen;  doch 
erfahrt  dieses  Zugeständnifs  eine  wesentliche  Ein- 
schränkung dadurch,  dafs  zwar  die  Ungarn  jetzt  um 
14  500  t  mehr  als  früher  nach  Oesterreich,  die  Oester- 
reicher aber  um  5500  t  mehr  als  früher  nach  Ungarn 
ausführen  dürfen.  Die  Oesterreicher  werden  überdies 
eine  jährliche  Abfindung  in  baar  von  etwa  100000  Kr. 
an  die  Ungarn  zu  zahlen  haben.  Im  Laufe  des  Mai 
werden  die  Ausarbeitung  der  Cartellsatzungen  und  die 
Verhandlungen  mit  den  kleinen  Werken  zum  Zweck 
des  Anschlusses  an  die  beiden  Cartelle  erfolgen ;  da 
sich  die  grofsen  Werke  geeinigt  haben,  werden  diese 
Verhandlungen  kaum  nennenswerthen  Schwierigkeiten 
begegnen.  Aufserdem  mufs  jedoch  noch  eine  Verein- 
barung mit  den  beiden  bosnischen  Eisenwerken  Zenica 
und  Varcs  erfolgen.  Die  beiden  Cartelle  sollen  auf 
die  Dauer  von  10  Jahren  abgeschlossen  werden  und 
werden  zum  erstenmal  die  gesammte  österreichisch- 
ungarische Eisenerzeugung  einschliefslich  der  Roheisen- 
erzeugung umfassen.  Keines  der  Werke,  die  dem  Cartell 
angehören  werden,  darf  einen  neuen  Zweig  der  Eisen- 
erzeugung während  der  Cartelldaner  aufnehmen,  noch 
darf  ein  dem  Cartell  angehöriges  Werk  einem  etwa 
neu  entstehenden,  sich  der  Eisenerzeugung  widmenden 
Werke  Roheisen  oder  Halberzeugnisse  zur  weiteren 
Verarbeitung  liefern.  Durch  das  Cartell  dürften  die 
durch  den  Kampf  der  letzten  anderthalb  Jahre  tief 
gesunkenen  Eisenpreise  im  Inlande  eine  entsprechende 
Erhöhung  erfahren. 
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Amerikanische  Siemens -Martin -Anlagen,  |  Hierzu  Sfbwi'f£?'  , 

Tafel  XU  und  XllH  645  i       volZ^S^Zt.  -^0^°*^,, *£b^htaaj 

Eine  besondere  Art  des  Erzprocesses  im  Martinofen  töl  1       rv  nind>-r|ihriSo  Arbeiter. 

Rheinisch-Westfälische  Industrie-Ausstellung  .  .  .  064  Bücherschau   

Analyse  der  Hochofen-  und  Generatorgase    .  .  .  Industrielle  Rundschau  

Zuschriften  an  die  Redaction  <Kw  Rb.inWi.-h .  wr.tfiiit.br»  Koiiii«n -  smJici  io  b. 

Mittheilungen  aus  dem  EisenhQttenlaboratorium  .  •  '>"<)  ^  ^^ilbu^m?."^  vau^h**  co'c! 

Oie  Besteuerung  von  Abschreibungen  der  Actien-  Demaaratumrck bitt« ,  i.>brr«cbi..i.<be  n**n-  und 

gesellschaften  67_'  **«**.  Arti-nKntriuehait.  -  n«io,  L*b».nB*ro 

Bericht  Ober  in-  und  ausländische  Patente   .  .  .  077  k  ^l^^^^^^^SU^l 

Berichte  Uber  Versammlungen  aus  Fachvereinen .  «83  .       rri*d«n«hott«.  -  rm.uiirwrrH  unj  M»uit«t*r«t 

Referate  und  kleinere  Mittheilungen                    688  i              Atu«o.«it.«ii«ü>«^  p»n«cbowiu  u.j. - 

£at«k*luu  der  Kl..nladu.ufcr  Im  8»arr«.|.r.  -  Ol«  It«-  NrUMjcb-Alplnr,  Monunf  <iwlLch«.ft  -  O*»  5*Um 

.tlmmuBt  der  Cm».»dluBn»<»'f»nf«>  d««8t»W.  n*cb  der  uoK»rlwb*  Elw-oc.rUtll. 

Veibodr  der  Au»di»hriuni-«inet»nnr«n.  —  u»>not«reo  mit  Vereins  -  Nachrichten  


J.  PObUg.  Akt.  Ges.,  Köln  Zollstock 

Fabriken  für  den  Bau  von  Transportanlagen. 

Abth. :  Amerikanische  Verladeeinriehtungen. 


2  Elevatoren  in  Verbindung  mit  automatischen  Bahnen. 

ausgeführt  für  den  Schnlker  Gruben-  und  Hottenverein,  Abth.  Duisburg. 
II  iiiii  \-   iri/ti  4i-ff-s\i«jL..  /um  Entladen  von  Massengütern  aus  ScliiHVn 

MUHT  S  l,le\.HOieil  „„,.,.  n,,,,,,,,,,,,«,,,.,.,,,,.. 

Ilunfs  automatische  Bahneil  Tn,,Trt,:r,?''' 

  tt-ru  11  ngen  his  •,'.)(>  Meter. 

IIiiii.'w  V.>r1*i.l^hi*n.'L'.<ii  rnr  Verticul-  und  Horizontaltraa»- 

Hunt'*  Coiiveyoi%  gg»^^ 

(1        t<Ulf*Zii<rC  >0,,^"",n"'"    »ntoniÄtlwJiex   Beschickung  der 


I  orizont  alt  nmsport . 


llorhöfeii. 


100  Anlagen  in  Europa  ausgeführt 

Projecte  und  Kostenanschläge  kostenfrei.  —  Man  verlange  Special -Kataloge. 


Westinghouse  Electricitäts-Actiengesellschaft,  Berlin,  Inserat  siehe  Seite  65. 

B  e  t  1  a  «*  e  u  i 

Proi pect:  Dreyer,  Rosenkranz  &  Droop,  Hannover,  Sicherheita-Drnckreeler  oder  UeberttrOmveutil 
Protpect:  Bopp  &  Beuther,  Mannheim,  Absperr-.Schieber  jeder  Art  und  ftrofee. 
Proipect:  Max  Arthur  Krause.  Berlin-Charlottenburg,  Viotnria-Cnloricid  and  Vucose. 
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Deutsche  Elektrizitäts-  Werke  zu  Aachen 

—  Garbe,  Lahmeyer  &  Co.  —  Aktiengesellschaft 

Dynamomaschinen  und  Elektromotoren 

in  jeder  Leistung  und  Spannung 
für  Gleich-,  Wechsel-  und  Drehstrom. 

Vertreten  durch  Ingenieur-Installations- Geschäfte 

in  allen  Provinzen  und  Staaten 
sowie  des 


,  DREHSTROM  -  SCHWUNGRAD- GENERATOR  600PS* 


Spceial-Prospcct« 
und  flaehweislistcn. 

Grof  ste  Specialfabrik 

für  Dynamo-Maschinen  und 


:rie-  und  Gewerbe- Ausstellung 

Maschinenhalle,  Gruppe  V. 


6880 


ARTHUR  KOPPEL 


Ran&irlocoMoHre  für 


XII.« 


St.  Petersburg. 

Techn.  ßoreaoi, 
Weichen- 1  Wag£on- 
Ban- Anstalten 

zu 

Bochnm 

and 

I  i.  w. 


Elektrische 
Abtheilung: 
Berlin  C.  2. 

Vertreten  auf  der 

Düsseldorfer 
Ausstellung. 
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Adolf  Bleichert  &  Co.,  Leipzig-Gohlis 

Abtheilung  Verladevorrichtungen  und  Krahnbau. 

mit  elektrischem 


Laufkrähne 


Antrieb  für 

Maschinenfabriken, 

Giefsereien, 
Stahlwerke, 
Schiffswerften, 

Kraftcentralen 

etc.  etc. 

Einfache,  dauerhafte  und  zuver- 
lässige Construction. 
ßGröfste  Betriebssicherheit 
Leichte  Zugängiichkeit  aller  Theite. 

5799 


Krefeld-Linn  a.  Rh. 


Silica- 
Steine, 

Harke 

KITTEL 

Anerkannt 
unübertroffen. 


Chamotte- 
Steine 

nit  bis  45 0  o 
Thonerde. 


Se|er- Iig tl 

35-3B. 


Feuerfeste  Producte  jeder  Art, 

besonders  für  höchste  Anforderungen. 
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Gebr.  Körting,  KftrtiDgSdorf  b.  Hannover 


liefern: 

Condensations  an  lagen 

mit  Streudüsen  -  Rückkühlung. 

Dampf-  und  Wasserstrahl-Pampen 
und  Gebläse. 
Universal-Injectoren. 


Pulsometer. 
Luft-,  Wasser-  u.  Dampfstrahl-Ventilatoren, 

Dampfstrahl  -  U n t  er  windgebläs  e, 
Schlamm-  und  Sand -Elevatoren, 

Complete  Anlagen  rar  Wasserversorgung, 
Ventilation,  Badeeinrichtung  und 

Waschkauen.  6058a 


Vereinigte  Schmirgel. Maschinen-  kbm.  $cbm[ rgClf  abhk 
Fabriken  H  B.  ß^^^ß^^ 


i 


• 

I 


Abth.  n. 

Schmirgelscheiben 


Abth.  m. 
Schmirgel-Schleifmaschinen 


ca.  250  Modellen. 
Abth.  IV. 

Form-  und  Giefserei- 


mährend  «er  Düsseldorfer  Ausstellung  i 

Schleif-  und  Fräsmaschinen 

sowie  eine  complete 

Formmaschinen  -  Anlage 

In  Betriebt 

Graf  Adolfstraiae  03-0Ö. 

6881' 
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Maschinenfabrik  and  Mahlenbauanstalt 

G.  Luther,  Act.-Gea,  Brannecbweig  40 
Maachioen-  and  Armaturen fabrik  vorm. 

H.  Breuer  *  Co,  Höchst  a.  Main  .  .  8 
Maschinen-  und  Armatur-Kabrik,  vormal» 

Klein,  Schanxlin  A  Beeker,  Frankenthal  25 
Masch.-- V}. Dampf  keeeelfabr.  aGuilleaunje- 

Werke*.  G.  m.  b.  H,  Neustadt  a.  d.  H  48 
Mayer  A  Schmidt,  Offenbacb  a.  M.  .  .7t 
Mfcguiu.  Frani.  A  Co,  Dillingen  -  Saar  RJ 
Menck  A  Hambrock,  Allona-Hambiirg  .  84 
Meyer,  H,  A  Co,  Dneeetdorl  IM  u.  lue 
Meyer,  Oscar,  Göppingen  ....  108 
Meyer,  Hud,  M  dl  neun  a.  d.  Ruhr  ...  94 
Möller,  K.  A  Tb,  Brackwede  lW,  .  .78 
Müller.  Wa  H,  A  Co,  Rotterdam  etc.  95 
Naeher,  J.  E,  Chemmtx,  Pumpenfabrik  74 
.Neuerburg's  Maschinenfabrik  Act.-Gee, 

Kölo-Humbuldlcolonie   91 

Moni  A  Co,  Kein  a.  Hb,  Gall  ache  Ketten  81 
Überseht  Ke^.ielwerke,  B. Meier,  Gleiwila  84 
ÜsnibrUckerMajrhmi-nfabrJtXindemannlOl 
Utto,  Dr.  C,  4  Co,  Dahlhausen  a.  d.  Huhi  44 
Pelter,  Friedr,  Dortmund,  Maschiuenfabr.  70 
Peters,  P,  Baboh.  Stolberg  (Kl. I  ),  Eachw.  99 
Priiliuehe  Uiamcrlle-  and  Thonwerk«, 

Act.-Gee,  Kwenberg  (Hlieinpfall)  .  .  80 
Pfeiller,  Urhr,  Kaiserslautern  100 
Pboim  Act-Uee.  1  Bergbau  u.  Hotten 

beirieb  Laar  b.  Huhrort  2t 
Piedboeui;  J.  P,  *  Co,  DOseeldorf-Ellar  76 


.0  m.  b.  H,  Aachea, 
Dfteseidorf  nnd  Jupilla  (Behrien)  .  .  a 
PnetterA  Co,  Dortmund  .  .  14,  17  u.  lf 
Pohl  ig.  J,  Köln.  Drahtseil  bahow)  Umechl.  | 
Poilttxer  A  WorGkeint,  Wien  .  IUS  u.  |rj| 
Pumpen-  und  Geblaae-Werk  C  H.  Jaegwr, 

Leipsig-PlagwiU,  Jaeger-Geblaasj  .  .  4« 
Rather  Dampf  kea-eirsbrtk  vorm.  M-Gehre. 

Act-Gea,  TRath  bei  DOuesIdorf  .  .  .  8t 
Beicbwald,  August.  London  E.  C  und 

Ssweastla-oo-Tyoe.  Import  u.  Export  »7 
Beroy,  flaiir  .Hagen.GufMtalilfair  ümechl  j 

Rheinische  MetaJIwaareo-  u.  Mienliimii 

fabrik,  Dtbsseldorf- Derendorf  .  .  gj 
Hheiuiaeh-WeelflX  Kalkwerk»  Dornap  BJ 
Hilter.  W,  Altona,  Maaehinenrabnk  100 
Rombacher  Hotten  werke,  Rombach,  Lolhr  ö 
SaarbrOeker  Gu Isstahl werke ,  Act,- Gest, 

Malstatt -Burbach   fs, 

Sächsische  Maschinenfabrik  vorm.  Rieb. 

Hartmann,  Art.-Gee,  ChemaiU  .   .  19 
Scheidhauer  A  Giersing.  Duwburg  .    .    .  14 
Schief»,  EnwL  Dllimcldürf.Wfrkieiigmaaicb.74 
Sehmalotla,  Ernst,  Berlin  W.    .    .    .  |0f 

Schmidt,  J  P,  Berlin,  Qvilingea  Dmachl  t 
Schmidt,  Paul,  Hannover  ......  91 

Schrauben-  u.  Nisteuftabr.  Leurs  AHeanpes- 


Schnchardt  A  Schotte,  Berlin  G  U macht,  k 
Schuchtermann  A  Kremer,  Durtm.  40  u.» 
Schwarz.  Louis,  A  Co,  Dortmund     .    ,  4t 
Sen5e»nbrenner,C, Düeseldorf-Oberca*»*,' 
Siegeoer  Maschinenbau- Act. -Geeelkechsit, 

vorm.  A.  A  H.  OechelliSuser.  Siegen    .  74 
Siegeo-Lothringer  Werke,  vorm.  U.  Füisar 
äAbne,  S«»ic«n        ........  48 

Siegen  -Solinger  Gufsstabi-Aetien-Ver ein, 
Solingen,  Gnfsetahlfabrik  etc.  .  Ii 


Sieg-Rhrtniache  HBtten-AcUengeneHjch. 

idtte  a,  i.  Sias;  . 
Siemens  A  HaUke,  AcL-Gea. ,  Berlin 


Friedrich  -Wilheimshatte 


15 
7« 
• 

74 
104 


Seding.  1.  C,  A  HaJhach, 
Soest.  Lome.  A  Co,  ReiahoU 
Spiee.  A, ,  Stegen  L  W,  uVmnfeilh 
Stlihler,  Heinr.,  Weidenau  u.  Ntederjeuti  »1 
SlahlifChmidt,  Justus,  Creuxthal  i.  W  9t 
Stahlwerk  Krieger,  Act.-G es,  Dllaseldorf  100 
SteinmOllsr.  L.  A  C Gummersbach  (Rh pr.l  I < 
Stein- ond  Thon- Industrie -Gesellschaft 

.BrohHhal«,  Köln  a.  Kh  91 

Stuckenbots,  Ludwig,  Wetter  ad,  Ruhr  11 
Slurlevant -Ventilatoren -Fabrik,  Berlin  41 
Suwswind,  Eduard,  A  Co,  Sayn  .  .  rut 
Ternttmr  Stahl-  and  Eisen  werk*  «OB 

Schneller  A  Co,  Wim  81 

The  Browu  Hoistmg  Machinerv  Company. 

London,  Trauap  -  o.  Verlade- Maschin  71 
Tbsisen.  Eduard,  Baden  -  Baden  .  .  IM 
Thonwerk  Biebrich,  Biebrich  a.  Rh.  .  109 
Tborner,  Dr.  Willi,  (.'.hemiker,  OeoabrOckrOS 
TOmmler,  StammschulU  ACo,  Schwiea- 

tochlowiU,  O.-S,  Conslnjr'ion^bureaol« 
Diiioo,  Act  -4re«.  fnr  Bergt*«,  Kaeeo-  n. 

Slahl-lnduatrie,  Dortmuud  ....  V 
.Union«.  ElektriciUts-Oeeellschart,  Bertas, 

Gen-  Vertr.  Heb.  A  Eckstein,  Dortanaud  8» 
VeiUcher  Magnesit  werke  AcL-Gee, 

VniUch,  Steiermark  88 

Vereinigte    Chamoltefabnkm  (vormals 

C.  Kulant,  G.  m.  h  H,  Saaraa  ...  50 
Vereinigte  Königs-  und  Laurah  Ott e.  Acl.- 

Ges.  f  Bergbau  u.  Huttenbetrieb,  Berito  U 
Verein. Schminal- n  Man  hinan  ribiifc aej 

AcL-Gea,  Hannover  -  Hauihob}  ...  4 
Wagn«  A-  Uv,  Dortmund .  Werkieug-  ^ 

Walxeogierserei  vora»!  KOIsch  A  ä». 

Actieu -Gesellschaft  Siegen  1.  WeaU.  97 
Wedekind,  Herrn,  London.  Agenturen  .  90 
Wegener ,  Carl ,  Bertha  B.W.  ....  59 
WeilerbacherhutU,  KcliternarUecbrwck  sl 
Weite.  - 
Weetde 

rinainnka  Ii  m  h  Tl  fintlulun  .48 
Wustfklische  Draht- Industrie,  Hamm  1.  W  31 
Westinghouse  Eleetr.-  Aelteofea,  Beruu  44 
Wu-deiibrQck  A  Wilma,  K  ilo-Ehrenf.  B«,  194 
WilhelmsbOtte,  A.-G  .  WaldeoborgLSiehL  *» 
Wihsch  A  Co,  Stella  Werk.  Horn  borg  sjih.  4* 
Will  mann,  E,  Dortmund,  Dampfkessel  7t 
Witkowilaer  Bergbau-  nnd  EaeeobOttesi- 

gewerkschaft,  WHkowrU  (MlhiwnJ  .  si 
WollT,  EmiL  Kaue«  «.  d.  Ruhr  ....  94 
Zapp,  Hobart,  Dusseldorf,  WerberagstaAl  < 
/«■hei  Nenbei  t  A  Ol,  ttcbeaalkseVtea  88 
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Gühmann  &  Einhorn,  tn.il,  Dresden  und  Dortmund 

Specialfaärikei  für  gesundhertstechnische  Anlagen  und  Apparate 

liefern:  Arbeiter- Brausebnd- Anlagen,  Arbeiter- Wascheinrichtungen 

bewährtester 
Systeme. 

Massen-Abort- 


>,•■'  -        ü°n  - Ti S b 


•lfii 


geaetsl.  gesch. 

Centrai- 
Heizungen. 

Dampfwasch- 
und  Koch- 
anlagen. 

Ventilations- 
anlagen 

u.  s.  w. 


Vertretungen  in  Berlin,  Lieg«,  Wien,  Budapest,  Mahr.. Östren,  Glehrits. 

Prospecte,  Projecte  und  Offerten  kostenlos.    Prima  Referenzen. 


Ed.  Breitenbach  in  Weidenau  a.  Sieg  (Westf.) 

Walzengiefserei  und  Dreherei. 


Gui'seiserne  Walzen  in  jeder  Ausführung: 

Hart-  und  Halbhartwalzen  für  Bleche.  —  Kaliberwalxeq  für  alle  Profile.  —  Hart- 
irtwalsen  für  kleineres  ,Fa$on-  und  Stabeisen ,  Bandeisen ,  Draht.  — 
Polirwalzen.  —  Hartgpu Ts  -Walz e n rin ge  und  anderer  Hartgufs. 


Ü40K 
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KRUPPSCHER 


ALLEINVERKAUF 

DER 

GUSSSTAHLFABRIK 

FRIED.  KRUPP 
ESSEN  A.  D.  RUHR. 


OBERT  ZAPP 


Werkzeugstahl 

fOr  sammtliche 

Verwendung 
zwecke 

6948 


Dreh-, 
Hob«l-  und 
Storni  eisselstahJ, 
SpiralbohrersUhl, 
ScheereniMtsorstaM, 
Oflpper-  u.  Lochstempoittahl, 
Hand-  u.  SchrotmeittolttaM  etc. 


Schneit- 
drehstahl 
SpeciaMahJSS,Sn.FX, 
Fräserstahl,  MatrizmstahL 
Goldwalzen-  u.  BetteckttaiuenstaM 


ÜSSELDORF 

BERLIN 

8TUTT6ART 

NÜRNBERG 

ST.  PETERSBURG 


ROBERT  ZAPP 


Heiyr.  Eckardt,  m.n 


in  BERLIN  N.W.  23,  Bachstr.  12t 

SUdtbahnataÜon  Thiergarten 
früher  in  Dortmund 

baute  in  25  Jahren  ca.  150  Martin-  und  Tiegelstahl -Oefen 

(Torher  8  Jahre  Betriebt- Ingenieur  eines  bedeutenden  Stahlwerks) 

basische  und  sauere  Siemens -Martinöfen  «m 

ausschliefsliche  Spezialität. 

In  den  letzten  Jahren  n.  A.  für  folgende  Werket 


Rassereiner  Eisenwerk«  bei  Neuwied  a.  Rh.,  2  Oefen 

a  11  000  Kilo. 
Bochamer  Verein  in  Bochum,  6  Oefen  k  18  000  Kilo. 
HUstenar  Gewerkschaft  in  Neheim- Hütten,  8  Oefen 

I  16  000  Kilo. 
Lamlnalojo  dl  Malavedo  in  Rogorado  (Hallen),  2  Oefen 

StahlfacoDgufs-AnlageiL 


Sodeta  8ldemr|lca  dl  Sa  von«  (Italien),  Oefen  von 
25  000  Kilo. 

Boleslav  von  KaHkowikl  in  Bodzecfcow  bei  Oitrowloeo 

(Run.  Polen). 

Oatrowiecer  Hochöfen  und  Work«   in  Ottrowtoee 

(Bus*.  Polen),  Generatoren. 


Konlgl.  GoschDtzglolaerel  in  Spandau,  6  Martinofen 
k  8000  Kilo. 

Konlgl.  bay er. Geichütagiefierel  in  Ingolstadt,  2  Martin- 
ofen k  8000  Kilo. 

KOnlgl.  HUttenamt  in  Glolwitz,  \  Oefen  von  1S0O 
,  Halapane  /    bis  2600  Kilo. 

Ign.  Storek  in  Brünn.  2  Oefon  von  1500  u.  3500  Kilo. 

Fischer'sche  Weicheisen-  und  8tahlglerserel  in  Traisen 
(Nieder-Oesterreich),  8  Oefen. 


KOnlgl.  GeschUtzgielserei  in  Spandau,  Jt  Oefen  von 

je  60—70  Tiegeln. 
König),  ungar.  Eisen-  und  Stahlwerk«  in  Oiösgyör,  2—3 

Oefon  von  je  60 — 70  Tiegeln. 


Howaldtawerke  in  Klal. 

Gebr.  Bauerertz  in  Miszkow  (Rasa  Polen),  2  Oefen 

von  1000  u.  4000  Kilo. 
John  Greaves  *  Co.  in  Berdianek  (Sed-ftublaad)  am 

ÄBOw'echen  Meere. 
Oberhaus«n«r  Stahlgießerei  in  Obsrhauien  (Rbelnl.). 
Fahrendeller  Hütte  in  Bochum. 
C.  Grofsmann  in  Wald  (RhemL). 
Rud.  Bieber  in  Reudnitz  (Böhmen). 

Tie  gel  stahl -Anlagen. 


Rieh.   lindenberg    88hno    in    Remscheid  -  Halten, 

18—27  Tiegel. 
Berg.  Stahl-,  Wall-  «ad  Hammerwerke  in  RomscboM- 
Hastca,  18—27  Tiegel.  0069 
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Dortmunder  Werkzeugm aschinen  •  Fabrik 

Wagner  &  Co,  Dortmund, 

Speciaiität:  Schwere  lücrkzcugina$cWnem 


Ausgestellt  Düsseldorf 
Maschinenhalle 
Gmppe  4. 


gpgggiiftj  -s: 'i.V. c  - }  :'z~c*-  y"  »v1*  " 

Schwere  Hobelmaschine 

mit  elektrischem  Antriebe,  4  Supporten,  13  m  Hobellänge,  4  m  Hobelbreite, 

20  m  Bettlänge. 
GtesammtgeuHcIU  ca.  155  OOO  kg.  5761* 


Maschinen-  u.  Armaturenfabrik  vorm.  H.  Breuer  &  Co. 

Höchst  am  3£a.in 

GtfrfljuUt  «74.  1900  Stur  1000  Artaltar. 

30  000  kf  ProdncUoniAhigkclt  pro  Tag. 

liefert  alt  Bpoolalit&tt 

Absperrschieber  und  Absperrventile  etc. 

tob  26  bis  1600  mm  Liebt  weit«  and  für  bii  900  Atm.  Druck 
fttr  Www-,  Gm-  ud  Uoehdraekdampr.  etc.  Lelt« 

Röhren,  Formstucke 
und  complette  Rohrleitungen 

ieder  Art  und  jeden  Umfange«.  b6S9 
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Werkzeug-Gussstahl-Fabrik ; 
{Wiedeyer  Stahl-  und  Amboss- Hammerwerke. 

Tiegel  -  OuNMMHtati  1  für  alle  vorkommenden  Werkzeuge. 
Speclalatakl  zur  Bearbeitung  sehr  harten  Materials. 
Magrnetstahl ,  ßergbohrstahl. 
Stahl  anf  Else«  geschwcisst  für  Schnitte.  '^rtlt-zrt*'* 
Scheerenmesner,  roh  geschmiedet  und  schnittfertig  bearbeitet. 
AmboM«e,  maschinell  bearbeitet,    in  anerkannt  bester  und 
vollkommenster  Qualität  und  Ausführung. 
Hammer  und  Werkzeuge  für  Schmiederei.  Steinbearbeituug  und  Bergbau. 

IlohrmeiHNel  für  Tief bohruneen.  t>282 


Dampf  kesself  ab  riken 

von 

Jacques  Piedboeuf ,  q.  m.  b.  h., 

Aachen,  Düsseldorf  und  Jupille  (Belgien) 

gegründet  1812  —  liefern 

DamnFkeSSel   a^er  bewährten  Systeme,  speciell  Grofswasser« 
y  raumkessel  für-  hohen  Druck. 

TN  oh  !  PiedboeuFsche  Zugabsperrung,  D.  R.  G.  M. 

Einfachste,  sicherste,  bequemst«  und  billigste  Einrichtung  für  alle  Ein-,  Zwei-  und  Dreifiammrohrkeseel : 
▼*»rl»liitle**t  die  schädliche  Abkühlung  der  Feuerung  und  des'Kessels  durch  Einströmen 

kalter  Luft  beim  jedesmaligen  Oeffnen  der  Fouerthür. 
vermindert  die  R»uolil>ll<limtr 


Maschinenfabrik  „BAUM" 

HERNE-Westf. 

Specialität: 

Complete  Brikettirnngsanlagen  fiir  Steinkolile 

nach  System  Couffinhal. 
Fertige  Pressen  und  Reservetheile  stets  auf  Lager! 

6128 

XII.»  2 
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Maschinenfabrik  Grevenbroich 

(vormals  Langen  &  Hundhausen) 
O revenbroicli  (Rheinprovinz). 

|\leueste  Wasserpeiniger 

1>.  K.  - 1'.  und  weitere  Patente  angemeldet 

für  warme  und  kalte  Reinigung, 

für  Kesselspeisung,  Gebrauchswasser  und  Abwässer 

unter  Verwendung  von  Filterpresse  oder  Kiesfilter. 

Ciefert  garantirt  kessel- 

stcinfreies  Wasser. 
Keine  besondere  Wartung. 
Keine  Reparatur. 
Ckofse  Reinlichkeit. 

Wesentlich  geringerer  Raumbedarf  gegen- 
über den  bisher  bekannten  Systemen. 
Erhöhung  der  Leistungsfähigkeit  der  An- 
lage ohne  wesentliche  Aendorung  und 
ohne  Betriebsstörung  möglich.  6288* 

Dampfmaschinen-,  Pumpen-  und  Coudensations-Bau. 

In  Betrieb  auf  der  Düsseldorfer  Ausstellung: 

der  Maschinenhalle  :  eine  200p f.  Tandem-Zwillings-Dampfmaachine,  mit  Dynamo  gekuppelt ; 
In  der  Haupt  -  Kesselhalle  :  ein  Wasserreiniger  für  20  cbm  stund!.  Leistung. 


Sächsische  Maschinenfabrik  vorm.  Rieh.  Hartmann 


Actien-Gesellschaft 
i\Ia«<»liiiieiil«.l>i*ili,  <j^ielsei*ei  it.  Köthel t^liuiiecle» 

CHEMNITZ,  K*r.  Sachsen  Arbeiterrahi 

ca.  50001 


Gegründet 

1887. 


A  bl  heilung*  lur  Tjocomotivhau 

liefert 

Looomotlvou  und  Tender  für  Hauptbahnen  in  jeder  Gröfse  und  Spurweite, 
Compound-LooomotiTon  für  normale  und  schmale  Spurweiten, 
Tonder-Locomotlren  jeder  Construction  und  Spurweite  für  Haupt-,  Seoundir- 
und  Tertiarbahnen,  sowie  für  Zechen,  industrielle  Werke  und  Bauunternehmer,  6345a 
Loeomotiren  nach  System  Meyer,  Klose  etc.  für  Haupt-  and  Nebenbahnen. 


J 
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Vi  WETTERa/d.Rühr.  Ii 


Freistehender  hydraul.  Drehkran  von  1000  kg  Tragfähigkeit,  6,20  m  Ausladung. 


ÄLTESTE 

KranfabriK 
Deutschlands 

Prämilrt  Wien 


Einzige 
Specialität: 

Kranealler  Arr. 


L.Sr 
1830 


Hpfcrertzen 

Düsseldorf  &  Chicago 


9« 
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Gutehoffnungshütte, 

Aktienverein  tür  Bergbau  und  Hüttenbetrieb 


(Ri 


•«  < 

HL-1 

M 

Oberhausen  2 

fertigt  in  ihren  nachstehend 
a.  Maschinenbau -Anstalt. 

tajmpfkBMCllllieBl .  besonders  fOr  Zechen  und  Walz- 
werk«, als:  FOrdanwaaChlnen,  Wasaarhaltungimischlnan, 
Vintllatoran.  Otmpfpurrpm,  aahnalllairtanda  kladlw- 
Eiprelspumpsn    mll    direkt  Hl  Elaktromptorenariirisb. 

P««piM«eklBfn   for  Wasserwerk«.  6abla»«maachlnen 

für  Hochofen  und  Stahlwerke,  tchnalllaafaad«  Qablate- 

antrlio  w 


Patent  Stumpf,  ml 

iu  den  gasten  Ab- 
messungen. B«trieb»dtmptm«ichln«n  ueueoier  Bauart 
io  liegender  und  stehender  Anordnung,  vollständige 
Walxwerke.  hjdraullich«  und  elektrische  Hebezeuge 
und  Laufkrahne,  Druck-  und  Hebepumpen,  Gestknge  für 
Bergwerk«  und  selbstthltlge  Waggonklppvorrlchtungaa. 

b.  Eisen-  und  Metallgießerei. 

l&BChlnrnsrnr«  jeder  Art  und  GroTse.  —  AI*  Besonder, 
heil:  Blocklormen  (Caqulllen)  fOr  Stahlwerke  und  Walzen. 

c.  Stahlformgiefserel. 

itahlformfrofkl   für  Maschinenbau 

Modellen  und  auf  der  Mascbiue  geformt. 


land),  Abteüung  Sterkrade 

aufgeführten  Werkstätten : 


mit  Schmlftdepress«  tob  2600  t  Druck. 

Hchsmted«>e)tVeke  in  jeder  Form  und  Grübe,  roh,  vor- 
gearbeitet oder  fertig  bearbeitet,  bie  40  t  Gewicht 
MMehmenteile,  Schlttiachtan,  KurbartMllM  au«  «inen 

StOck    oder  zusammengesetzt, 
Steg. 


e.  Kesselschmiede. 

DftBBprkeeiael  jed«rt  Art  and  GrOfM,  ei 
Rohelienmlscher  u.  ».  w. 

f.  Brückenbau -Anstalt. 


Klecrne  Brücken .    Werkstattafcaiitaa ,  Laoerhautar. 

Oachconsiructlonaa  u.  a.  w.  —  Sefewtaaaiäaln.  *&ca>wta*a> 
krahne,  LauchlthUrm«  und  Schlewtterihara.  -  VallattUdlga 


ii.  e.  w. 


Ausgeführte  grössere  Eisenbauwerke: 

Brocken  Ober  den  Rhein,  u.  «.  bei  Düsseldorf  und  Bonn.  Ober  die  Weichsel,  Elbe,  Weeer,  Mosel,  für  die  Gotthju-dbs.hu ,  ftr 
GriecbenUad,  Holland.  Rufsland.  Rumänien,  Niederl.  Indien,  Japan,  Brasilien,  Venezuela,  Aegypten  nnd  Sud-Afrika.  — 
Hochbrücke  Ober  den  Kaiser  Wilbelm-Kitnal  bei  Levensau.  —  Grofse  eiserne  Schwimmdock«  fOr  die  Kaiserlich«)  Werften 
in  Daniig.  Wilhelmshaven  und  Kiel,  sowie  für  i'rivatwerflen.  —  Schwimmend«  Mattenkrahae  bis  au  100  t  Tragkraft  ftr 
Bremen,  Ruhrurt,  Kiel  und  Rio  d«  Janeiro.  —  Kieerne  Scbleuaenthore  fOr  Wilhelmshaven,  Rendsburg  and  Kairo.  - 
Sickerheitstbore  fOr  den  Dortmund -Ems- Kanal.  —  Eiserner  Leucbtthurm  bei  Campen.  —  Bahnhofshallen  fDr  Düsseldorf, 
Roon,  Deutz,  Elberfeld,  für  den  Anhalter  Bahnhof  in  Herlin  und  den  Haiiptbehnbof  h»  Frankfurt  a.  M.  —  Grofs«  Speicher, 
I.»K«rhiua«r  und  WerkstatUbautsn  in  Eiseofachwerk  fOr  die  sigenan  Werke,  sowie  für  Fabriken  ia  ~ 


mund,  Düsseldorf,  Frankfurt  a.  M..  Hamburg,  Bremen,  Hannover  u.  a  w.,  eowie  fOr  Rumänien.  Schweden, 
Siam.  Argentinien,  Aegypten  und  Japan.  —  Eiserne  Markthallen  ror  Bonn  und  Düsseldorf.- 
in  vielfacher  Ausführung,  Fördergerüste,  Pumpengeetange  u.  ».  w.  für  verschiedene  Zecuea  in 


In  Sterkrude  hpschäftiert«»  Brarnt«  nnd  Arbeiter  8000.  —  Jährliche  Er*eusriintr  <!0  000  t.  — 
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Geahndet 

1806. 


Spiegeleisen  und 


Aktienverein  für  Bergbau  und  Hüttenbetrieb  |  * 
OBERHAUSEN  2  (Rheinland) 

liefert: 

A.  Bergbau -Erzeugnisse. 

Förderkohlen  von  den  eig.  Zechen  Oherbausen,  Osterfeld  und  Ludwig,  vorzüglich  geeignet 
für  Lokomotiv-  und  Kessel-Feuerung,  Ziegeleien  u.  Kalkbrennereien,  sowie  för  Hausbrand. 
Gewaschene  Nufskohlen  der  Zechen  Oberhausen  und  Osterfeld. 
AnthracK'Nufskohlen  von  Zeche  Ludwig. 

B.  Hochofen-Erzeugnisse. 

Puddeh  Giefserei*,  riamautt-,  Bussemer-  und  Thomas -Roheisen. 
Ferromangan. 

C.  Erzeugnisse  der  Stahl-  und  Eisen-Werke 

aus  Scliweifouiatiu,  Flufc.eimm  uud  Flufhstabl. 

Eisenbahn •  Oberbaubedarf  für  Voll-,  Neben«  und  Kleinbahnen,  namentlich  auch 
Stab-  und  Feln-Eieen,  als:  Rund-,  Vierkant-,  Flach-  und  Band-Eisen. 
Bauwerkeisen. 

Formeisen,  als:  LT  I  E  Speichen-,  Reifen-,  Säulen-,  Halbrund-,  Fenster-,  Roststab- 
Eisen  u.  s.  w.    (f—J -Träger  bis  550  mm  Höhe.) 

Bleche  bis  zu  den  grollten  Abmessungen,  als:  Kesselbleche  in  allen  Güten,  Fem-, 
Brücken-,  Behälter-  und  Schiffs -Bleche,  sowie  gerippte  Bleche. 

Schiffbaumaterial  aller  Art  als 

Walzdraht 

Knüppel  und  Platinen. 
Rohe  und  vorgewatzte 


und 

Au  fserde 


mit 


neuesten  und  vollkommensten 
Werksutten  als  Besonderheit: 
Achsen  und  Radreiten  aus  bestem  Siemens- Martin  Btahl  für  Loko- 
motiven, Tender  und  Wagen  aller  Art. 
Xtaxlgrerippe   (Speichenräder)    aus    bestem    Schweifeeisen    für  Wagen 

aller  Art*  ' 
Fertige  Radsätze  für  Wagen  aller  Art,  sowohl  für  Voll*  als  auch 
für  Neben-  und  Klein- Bahnen 


Jährliche  Erzeugung: 

Kohles   1*00  000  L 

RohetsoB   400000  U 

WalzwerkserxeagnUae    .  .  .      WO  000  U 


Insgesamt  bench&ßigte  Beamte  und  Arbeiter  über  14  OOO. 

Wir  Drahtnachricht«): 


SSSJZM 


Digitized  by  Google 


14 


Nr.  12. 


,8TAHL  UND  BT8KN." 


16  Juni  IHK. 


DURR-KESSEL 


Landkewel. 


Kessel  für  Kriegsschiffe. 


w       w      **  *  '••^  ' 


für  Land-  und  Sc  tiiffsz  wecke. 

Eingeführt  bei  der  Kriegs 
und  Handelsmarine. 

Patentirt  in  alles  gTÖfaei 
Stauten  Earepas. 

Voll  sündig  gelrennte  Wantr-  u. 
Dampf -Circul«tion. 

Hydraulische 
Nietung. 

Speisewasser- 
vorwärmer 

mit  böchatem 
Nutzeffect. 


Dampf- Ueberhitzer  füf  alle  Kesselsysteme. 
Paris  1900:  1  goldene,  2  silberne  Medaillen.   I»  Referenzen. 

Düsseldorf-Ratinger  Röhrenkessel-Fabrik  vorm.  Dürr  &  Co. 

HAri>GKrv  bei  Dasaeldorf.  «o?« 

Grollte  und  leistungsfähigste  Röhrenkesselfahrtk  Deutschlands. 


Bewahrte  Special -Constructionen.  —  Vorzügliches  Drabtmaterial. 


Bergwerks  -  Förderseile, 

Bremsseile, 
Carjelseile, 
Bohrseile. 

Kupfercabel, 
Drahtcordel. 


Schiffstauwerk, 

Transmissionsseile. 


Drahtgeflecht 

Schutznetze. 


Hochofen- 


Aufzugseile. 


Drahtseile 

extra  biegsam  für 

Aufzüge, 
K  r  a  h  n  e  n , 
FlaseheDXlge. 


LederausfUtterung  für  Drahtseitscheiben  (System  Heckel) 

vorzüglich  bewahrt,  D.  R.  M.  3.  Nr.  18  412. 


60 
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DANIELS  LUEG 

MASCHINENFABRIK,  EISEN- *  STAHLWERK  JÜJ? 

Düsseldorf-Grafen  berg. 


Gufseiserne 

SohachtanskUidangeu 

in  ganzen  Ringen  und  Segmenten. 

Bohneriieoge  fßr  Schachtabbobmo^eü 

bis  5  Meter  Durehmesser. 


HIL 


Wassersäulen- 
Maschinen. 
Hydraulische 
Kraftanlagen, 
Maschinerien, 
Nieteinrich- 


m aschinen, 
Flansch*  und 
Börtel- 
maschinen. 


gufs 

jeder  Gröfse 

in  Sand  und 
Lehm  geformt, 
roh  und 
bearbeitet. 

Gnftelaeme 
Flansehen- 

and 
Mulfenrokre 

bis  600  mm 


für  Bergwerke. 

Schacht  pumpen. 

Hydraulische  und  pneumatische 
Gestängegewichts  -  Ausgleichungen. 

Aofsatz- 
Verrichtungen 
für 

Förderkörbe. 


Schiffs, 
bebewerke 

und 
Einrichtungen 


i 


Hydraulische 


für  2500  t  Dreck. 


Schmiede- 
stücke 
lader  Art  und 
Grttlae 


eisen  u.  Stahl, 
für  Schiffe, 

Schiffs- 
und sonstige 
Muchinen 
u.  s.  w. 


druck  bis 
100  Alm. 

6796 
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POETTER  &  Co. 

Bureaux:  V\  f  \  OTT  \\  1  [  \I  T\  Telegramm •  Adre*ae : 

Kaiser  Wilhelm-Allee  50.      LI  vi  1\  I  I"l  U  11  LI«  Poetterco. 

— Telephon  Nr.  877.  — ^° — 

Projectirung,  Erbauung  und  Inbetriebsetzung  von 

q  Hütten-Anlagen.  q 

Hochofen-Anlagen  für  Koks  und  Holzkohle  nach  modernster  amerikanischer 

und  europäischer,  im  Betrieb  bestens  bewährter  Bauart,  mit  automatischer 
Belichtung,  mit  Dampfmaschinen-  und  /  oder  Gasmotorenbetrieb,  unter 
Berücksichtigung  der  neuesten  Einrichtungen  für  die  mechanische  Massee- 
forderung von  Erz  und  Koks. 

Steinerne  Winderhitzer  von  höchstem  Nutzeffekt. 

Gasreinigungs-Anlagen  für  Hochofen-  und  Generatorgase. 

Koksöfen  D.  R.-P.  111910  ,  mit  und  ohne^Gewinnung  der  Nebenproducte. 
Anlagen  zur  Gewinuung  von:  Theer,  schwefelsaurem  Ammoniak,  eoncentrirtem 

Ammoniakwasser,  Salmiak  (roh  und  chemisch  rein). 
Benzolgewinnnngs-  und  Reinigungsanlagen  (Toluol,  Xylol.  Solvent- Naphtha). 
Theerdestillationen. 

Anlagen  zur  Gewinnung  der  Cyan  -Verbindungen,  vielfach  patentirt,  aus  Koas- 
ofengasen.  im  Anschlufs  an  jede  bestehende  Condensatione- Anlage. 

Gasgeneratoren  eigenen  vorzüglichen  Systems,  gröfster  Oekonomie,  für  die  Ver- 
gasung von  Steinkohle  (mager  und  backend),  Anthracit,  Koks  und  Braunkohle. 
14«  Generatoren  im  Betrieb,  davon  16  fftr  den  Antrieb  von  Gasmotoren. 

Complete  Kraftgas -Anlagen. 

Gasanstalten  für  Leuchtgas  und  Wassergas. 

SiemeiiJs-Martin-vStahlwerke  mit  Martinöfen  basischer  oder  saurer  Herd- 
Zustellung,  für  Chargen  von  8—50  Tons  Gewicht,  zur  Erzeugung  von 
QualitÄtsmaterial  in  allen  Härtegraden. 

Elektrische  Gierswagen  D.  R.-P.  107  978  zum  Gielgen  in  Graben. 
Modernste  Einrichtungen  zum  Gielgen  in  auf  Wagen  fahrbaren  Coqoilleu. 
Heizbare  lioheisenmischer. 

Kippbare  Martinöfen  neuester,  amerikanischer  Construction. 

Thomas-Stahlwerke  mit  Convertern  von  5—20  Tons  Chargengewicht,  complet 
mit  allen  Neben -Einrichtungen. 
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POETTER  &  Co. 

Grölstes  techn.  Civil -Ingenieur- Bureau  Deutschlands. 

Lieferung  von  ftrbeitszeichnungen, 

sowie  von  compjeten  Einrichtungen  und  Materialien  für  die  Eisen-,  Stahl-, 
^        chemische  und  keramische  Industrie,  sowie  für  Bergwerke. 

Tiegeistaul -Anlag  eil  zur  Erzeugung  von  Werkzeugstahl.  Tiegelschachtöfen 
mit  Koksfeuerung.  Gastiegelöfeu  mit  Siemensfeuerung,  Tiegelvorwärmöfen. 

Stahlfa^Ongllfs -Anlagen  mit  Martm-  und  Tiegelofen- Betrieb  zur  Herstellung 
von  Formstücken  bis  ÖO  Tonn  Eigengewicht. 

Klein-Bessemereien  nach  in  der  Praxis  vorzüglich  bewahrtem  System,  zur 
Erzeugung  von  Stahlguß -Massenartikeln. 

Eisen-  und  Tempergiefsereien  mit  allen  Einrichtungen.  Ca  pol-,  Flamm-, 
Temper-  uud  Trocken -Oefen. 

Compl.  Anlagen  zum  Präpariren  von  Dolomit  und  Magnesit 

für  basische  Zustellungen. 

Oefen  und  Feuerungs  -Aulagen  jeder  Art. 

Trocken-,   Wärm-,   (Vliih-,   Hchweils-  und  Schmelz- 
öfen. 

Walzwerks -Anlagen  nach  den  modernsten  europäischen  und  amerikanischen 
Grundsätzen  gebaut,  complet,  mit  allen  Einrichtungen  für  Dampf-  und 
elektrischen  Antrieb,  mit  gröfster  Oekonomie  arbeitend,  und  zwar: 

Blockwalzwerke  (Blooming  Mills). 

Trager-  und  Schienenwalzwerke  gammt  Adjnatage. 

Caüber Walzwerke  im  allgemeinen  für  jedes  Profil. 

Blechwalzwerke  für  Panzerplatten,  Grob-  und  Feinbleche. 

Universalwalzwerke  für  Strips  und  schwere  Universaleisen. 

Feinetaen*  and  Drahtwalzwerke. 

Baudageuwalzwerke  und  Kadsatzfabriken. 

Walzenkalibrirangen  für  jede«  vorkommende  Profil. 

—  --  - 

Begutachtung 

von  Hochofen-,  Stahlwerks-  und  Walzwerks -Anlagen  etc. 
in  technischer  und  kaufmännischer  Hinsicht. 


Bitte  nächste  Seite  zu  beachten! 
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POETTER  &  Co.,  DORTMUND. 

F*  i  i*  m  en  , 

für  welche  wir  u.  A.  Anlagen  ausgeführt  haben  und  mit  welchen  wir 
in  dauernder  Geschäftsverbindung  stehen. 

Soclete  Anon.de«  Heult- Foumeaux  d'Anvers,  Hoboken 

(Belgien),  Compl.  Hochofenanlage  besteh,  aus 

6  Hochöfen  von  je  850  Toni  Tageterzeugung. 
Schleswig -Holstelnsebe  Koktwsrke.  Rad*  bei  Rends- 
burg, Koksofenanlage:  60  Oefen  PaLPoetter 

mit  Gewinnung  der  Nebenproducte. 
Bochumer  Koke-  und  Kohlenwerke,  Bochum  i.  W., 

Benzolfabrik  mit  Reinigungsanlage.  Er- 
weiterung der  Ammoniakfubrik. 
Coaipagnle  des  Mlnee  d'Aniche,  Aniche  (Frkr.t,  Compl. 

Benzolgewinnungs-  u.  Reinigungsanlage  tür 

120Koksufen.  Es  wird  auchReinbensol[Rein- 

Tolnol,  Xylol  u.  Solvent-Naphtha  producirt. 
Act.-Ges.Steinkohlenbergwerk  Nordstern,  Zeche  Hollend 

b.  Wattenscheid  I.  W.t  Theerdest  illation  für  eine 

Jahreaverarbeitang  Ton  ca.  6500  t  Theer. 
Act.-Ges.  Zeche  Dannenbaum,  1  Batterie  Koksöfen 

ohne  Gewinnung  der  Nebenproducte. 
Aachener  HUtten-Actien- Verein,  Rothe  Erde  bei  Aachen, 

Compl.  Martinstahlwerk  13  Oefen  von  je 

20  Tons  Einsatz). 
Graf  Erweln  Noetitz'tchet  Eisenwerk,  Rothau  i.  Böhmen, 

Modernes  Martinstahlwerk. 
MaxImllianshGtte,  Abthellung  Haidhof  (Bayern),  Bas. 

Martinstil  hlwerk. 
J.  Mouton,  Parle.  Martinstahlwerk  (8  Oefen  von 


Eisen-  und  Stahlwerk,  6.  m.  b.  H.f 

Compl.  Fabrikanlage. 
Lee  Petita  File  de  Franceis  da  Wendel  k  Co.,  Hayingen 

GuteholTnungshUtto,  Oberhausen,  Abtheilung  Walzwerk 

Nea-Obereauson  (Rheinland),  Martinanlage. 
Gutehoffnengshutte,  Oberhauetn  (Rhl.),  Generatoren- 
u.  Gasschweifsofenanlage  f.  d.  Blechwalzw. 
Compariia  Anörvima  Basconla,  Bilbao  (Spanien),  Bas. 
Martinstahlaulage  mit  compl.  Walzwerken 
(Drahtwalzwerk  und  Faconeisenwalzwerk). 
Act.-Ges.  Phönix,  Fschweiler- Aue,  Martinofen  von 

25  Tons  Einsatz ;  Glüh-  und  Trockenöfen. 
Kaiser  Franz  JosefshDtte,  Trzynletz  (Oest.),  Generat. 
Actien-Ges.  Bergwerks-Verein  Friedrich  WilhelmebOtie, 
Mülheim  a.  d.  Bahr,  Generatoren  für  moderne 
Rßhrengiefeerei. 
Hahn'sche  Röhrenwalzw.,  Düsseldorf,  Generatoren. 
Oüferdinger  Hochöfen  Act  Ges..  Dlfferdlngen(Luxemb.), 

Generatoren. 
Boecker  Ii  Ca.,  Lleau  i Rufsland),  Generatoren. 
Bochumer  Verein  für  Bergbau  und  Gulsstahifabricatian, 

Bachum  I.  W.,  Generatoren  und  Glühöfen. 
Getivy  a  Ca., 
Martinofen. 


je  20  Tons  Einsatz). 
AeL- 


•  Ges.  ChristlnenhBtte.  ChristinenhUtte  bei  Meggen, 

Basische  Martinanlage  (Project). 
Oberbilker  Blechwalzwerk,  Düsseldorf,  Mart  inst  ahlw. 

mit  3  Oefen  von  je  20  Tons  Einsatz  (Project). 
Bargbau-  u.HOtten-Actlen-Gesellschaft  Frledrichshütte, 
Abth.  Carl  Stein,  Wehbach,  Compl.  Martinstahl- 
werk (3  Oefen  von  je  20  Tons  Einsatz). 
Sociedad  Material  para  Ferrocarriles,  yconstrucciones, 

Barcelona,  Compl.  Martinstahlwerk. 
Ed.  Doerrenberg  Söhne,  Ründeroth,  Compl.  Tiegel- 
stahlanlage z,  Erzeugung  v.  Werkzeugstahl. 
Saarbrllckar  Gu/sstahlwerke,  Malstatt-Burbach,  CompL 
Martin-  und  Tiegelgufsstahlwerk  für  Facon- 
gufs  mit  allen  Neben -Einrichtungen. 
China,  Hankow,  Comp].  Tiegelgufsstahlwerk  für 


engufs;  Kölilenseparation  u.  Kohlen- 
wasche, Koksofenanlage;  Compl. Walzwerk 
und  Drahtzieherei. 
AcleVles  da  Loeawy,  Stont-SL  Martin  (Frankreich), 
Gaatiegelofen  für  120  Tiegel  a  50  kg  Inhalt. 
Mafier,  Karcher  a  Ca.,  St.  Johann  (Saar),  Compl. 
Fabrikanlage:    Stahlwerk,  Eisengiefserei 
und  Werkstätte. 
Stahlwerk  Mannheim,  Rheinau  bei  Mannheim,  Compl. 

Stahlfacongiefserei. 
Hoerder  Bergwerks-  und  Hatten- Verein,  Haards  I.  W., 
Siemens  -  Martinöfen  und  Gas-Generatoren 
modernster  Constitution.  Compl.  Stahl- 
facon^iefserei  für  Stucke  bis  60  Tons  Eigen- 
gewicht (Project). 
Haniel  *  Lueg,  DUeeeldorf,  Compl.  Stahlfacon- 
giefserei. 

DonnersmarckWltte,  Zaarze  O.-S.,  Generalplan  eines 

Stahlwerks  für  Facon-  u.  Bioekgufa  und  dir. 
weiterverarbeitender  Walzwerke. 
Mi.  Weber,  Hattenbach  a,  i.,  CompL  Martinstahlw. 


(Italien), 

Generatorenanlage. 
F.  8.  Kustermann,  MUnchaa,  Tiegelgufsstahlwerk 

und  Tempergiefserei. 
Eisenwerk  Weilbach,  6.  es.  b.  H.,  Wellbach  (Bayern). 

Compl.  Eisengiefserei  (Project). 
Georgs-Marien-Bergwerke-  u.HUHen-Verein.Oenaarüek, 

Generatoren. 
Socleti  Anonyme  de  Vtzin-Aulnoye,  Howecourt-Joeet 
(Frkr.),  Generatorenanlage  zum  Antrieb  von 
Gasmotoren  dienend;  Gaswärmöfen  für  die 
Universalstraf se. 
Rudolf  Sack,  Leipzig,  Gas -Tiegelofen. 
Styrumer  Eisen -Industrie,  Oberhausen  (Rheinland), 

Wärmofen  für  Rohre. 
Act.  Ges.  Eisenhütte  „Prinz  RudoH",  Rauchver- 

zebrende  Feuerung. 
Wegmann  k  Ca.,  Cassel,  Wärmofen. 
Kelesaaaar  Maschinenfabrik -Saselttewaft,  Kolomns, 
Ofen  zum  Glühen  von  Stahlfacongufastücken. 
Elektricitats-ActIen-Gesellsch.worm.W.LahsneyeraCe.. 

Fraakfart  a.  M.,  Warmofen. 
Charles  Vermat,  Forges  de  Chatanols  bei  Bert  ort, 
Glühofen. 

Les  Fils  de  Peugeot  Fröret,  Valtntltaey,  Glühofen. 
Be loretzker  Elsenwerke  Paiebkow,  Moskau  (Ralsland), 

Platinen-  und  Blechwarmofen. 
8ockM6  Mitallurglqae  de  Sambre-MoteUo,  Montigny, 

Gaswärmofen. 
Act ien -Gesellschaft  Wesar,  Bremen,  Flammofen 

für  11 000  kg  Kupfer. 

Bouttty  &  Co.,  laasiempre  -  Cangnan  (hranarelch), 

Blechwalzwerk. 
Socteta  Lfasrs  Melallurglca,  Seslrl •  Pensate  (Italieni, 

Walzenkalibrirungea. 
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J.  BANNING,  A.  C.,  HAMM  i.  W. 


Maschinenfabrik  und  Eisengiefserei. 

  Gegründet  1858-  — — 

SPECIALITÄT: 

Dampfhämmer  hie  15  000  kg  B&rgewicht 

Stampf  hämmer. 

Dampfmaschinen. 

Walzwerkseinrichtungen. 

Doppel -Duo -Walzwerke. 

Kalt-  und  Warmscheeren,  Warmsägen. 

Hydraulische  Schmiedepressen. 

Gebläsemaschinen. 

Condensatoren,  90  %  Vacuum. 

Pumpmaschinen. 

Luppenbrecher. 

Rollgänge  etc.  6&öl»a 


Sieg  -  Rheinische  Hütten  -  Actiengesellschaft 

zu  Friedrich -Wilhelms -Hütte  a.  d.  Sieg. 


Eisensteinbergbau, 
Hochöfen,  Puddlings-, 
Stabeisen-,  Röhren*  und 
Feinblech  -Walzwerke. 

Eisengiefserei  und 
Maschinenfabrik 
Schrauben-,  Muttern- 
und  Nieten-Fabrik. 


Eisen  constr  uctions- 
Werkstätten. 


Eiserne  Dächer,  Brücken,  Schieusenthore, 
Schwimmdocks,  Schachtgerüste,  Fachwerkbauten 

etc.  etc.  6025 


Digitized  by  Google 


16.  Juni  IVA  r STAHL  UND  BISEN."  Nr.  12.  81 


Digitized  by  G0Ögle 


Nr.  18. 


STAHL  UND  EISEN.* 


16»  Juoi  1908. 


ROMBACHER 
HÜTTENWERKE 

*■  -  i 

ROMBACH,  LOTHRINGEN 
Erzbergwerke,  KohlenfeMer,  Hochöfen,  Stahl-  oii  Walzwerke 

und  Ilalern  u. 

A.  Bergbau-Erzeugnisse. 

Erze. 

B.  Hochofen -Erzeugnisse. 

Thomas-,  Puddel-  und  Glesserei- Roheisen,  Schlackensteine. 

C.  Stahl-  und  Walzwerks-Erzeugnisse. 

Halbzeug: 

Rohblöcke,  vorgewalzte  Blöcke,    l   .u.  Th  entii-  und  Slaman** 
Platinen,  Knüppel  /       Martin -n««»ai»ai>. 

Formeisen: 

Winkeleisen,    T-,    LJ- Eisen,  \     Norm.lprollla  nach  dam  dautaoha« 

J-Tragerelsen  (bis  600  mm  Höhe),  /  Normaiproiübaoh. 
Rund-,  Vierkant-,  Flach-  und  Bandeisen,  Fenstereisen  u.  s.  w. 

Eisenbahn  -  Oberbau  -  Material : 

Eisenbahnschienen  aus  Flussstahl,  Laschen,  Unterlags-  und  Klemm- 
platten, Lang-  und  Querschwellen, 
Kleineisenzeug  zum  eisernen  Bahnoberbau, 
Grubenschienen  und  Grubenschwellen. 

—  —  <S»— ■ 

Jährliche  Leistungsfähigkeit: 
Erze:  1200  000  t.   Rohelsen:  400  000  t.   Stahl:  380000  L 

  Arbeiternahl  ca.  4000.   

Taia^ramm-Adr.»».:  Rombacherhütte  Rombaoh.  f>006 
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Erlnnarungaxaichan 
das  K.  K.  öatarr.  Ung.  Handalamlnlitariunia. 
Ooldana  Madallla 
Paris  1900. 

NlJVGNESITWEft/tf 


*Ht  A  ^ 


ÄS)Ö«»  "T  """"  4^.. 

VEITSCH,  STEIERMARK.  *&. 


Aeltestes  und  grösstes  Werk  der  Magnesit -Industrie,  begründet  1881. 
Jährliche  Erzeugungsfähigkeit:  100000  t  Fertigfabrikate.  —  Arbeiterzahl:  1500. 


Gründer  dar  Werks  und 
Vertreter  fUr  alle  Linder  der  Erde  . 

auaschl.  Oesterreich-Ungarn:  J 
Vertreter  für  Oesterreich  -  Ungarn 


CARL  SPAETER,  CDBLENZ  (Rheinpreussen). 

OTTO  NOOT,  WIEN  I,  schulerstr.  ib. 


ERZEUGNISSE: 
Magnesit,  roh.  | 

Magnesit,  kaustisch  gebrannt,  in  Stücken,  Kornsortirungen  und  gemahlen. 

Magnesit,  sintergebrannt,  . 

Mafnesitmörtel.  Magnes.  -Rohre. 

Magnesitsteine,  schar»  gebrannt.  Magnesit- Tiegel. 

Normalsteine  und  Facons.  Magnesit-Düsen  zu  basischen  Convertern. 

M  tct  '        '  ,Ur  Martinöfen,  Converterböden,  Roheisenmischer,  Tieföfen,  Hochofen- 

Magnesusieine    j  bod0n#  Hochofengestelle,  elektrische  Oeten,  Cementbrennöfen  etc.  tiu 
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Steinmüller-Kessel. 
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Steinmuiier-Ueberhitzer 


•   n.  r.-p. 
Für  Kessel  jeden  Systemes  geeignet. 


L.  &  G.  Steinmüller,  Gummersbach,  Rhemprovinz. 

Düsseldorfer  Ausstellung:  eigener  Pavillon  Nr.  46,  unmittelbar  am  Rhein. 


Briegleb,  Hansen  &  Co.,  Gotha  7 

liefern  seit  29  Jahren  bis  zu  den  gröfstU  blichen  Abmessungen: 

Zahnräder 

jeder  Art,  roh  und  fertig  bearbeitet,  mit  Maschinen  geformt, 
nur  aus  best  geeignetem  Material. 

Ferner  ^  O  Ii  >V  11  II  gj?  1*  &  <1  e  1* 

mit  Armeil  von  Gllfs-  oder  Schmiedeeisen,  auch  für  Riemen- 

und  Seilbetrieb. 
*Seilt-iolieit>en  für  Draht-  und  Hanfseile. 
Ii  ieint*<*hoi  to-en.      «-w*»-9  «!•«-»  Hehneckenräder. 

Vollständige  Transmissionen  ;Ä2Ä"eto<!  Tran8ml«8ion8theüe 


iwere  und  leichte  Betriebt*. 


Npoclalkatalo-r  Gratia. 


5701b 
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Stehende  Oberfläcbeu-CoDdensationeD 

oben  Offen 
bewähren  sich  vorzüglich. 


Maschinen-  und  Armatur -Fabrik 

vorm.  KLEIN,  SCHANZLIN  &  BECKER 

Frankenthal  (Rheinpfalz). 


5692  b 


XIT.» 


8 


Nr.  12 


.STAHL  UND  RISRN 


16  Juni 


vorm. G-?oer.s£en  Giesber^ C9  ®\S^| 


geh""  iocM 

Schiffs  -  Masch  inen  - 

und    Jo  KO/AOT  i  V  B  A 1/ 

his  Nicholstahl, Mörtinsbr  jid  Flusseisen, rsh  und twartRiret 

(juTsstahlbandagen,  QuTsstahlachsen. 
Fertige  Radsätze  für  Vcll-und  rjleinbahnwagen. 


MM 


ein,  Lehmann  &  CoJlM 

f  f  f  ®  f  f  t  Actien-Gesellsohaft,  6 

Düsseldorf-Oberbilk.  Berlin-Reinickendorf. 

Eisenkonstruktionen:  **** 

 o 


Dächer,  Brücken,  Hallen,  Maschinen-  und  Kesselhäuser, 
elektr.  Centralen,  Fabrikgebäude,  Thürme,  Gittermaste  und 
Ausleger  für  elektr.  Anlagen,  Fördergerüste,  Konstructionen 
für  Kohlenwäschen,  Separationen  und  Seilbahnen,  Krann- 
gerüste,  Zirkus-  und  Theaterbauten  etc.  etc. 

Wellblechwalzwerke.  Verzinkereien. 
5S74  Eisenbahn-Signalbau. 
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Aetien  Gesellschaft  für  Bergbau,  Eisen-  und  Stahl  -  Industrie 

zu 

DORTMUND 

liefert: 

Kohlen  und  Coks.  Erze. 

Puddel-,  Stahl-,  Thomas-  und  Gielserei- Roheiten. 

Platinen    Knüppel        '  )  aU8  ThonlM-  ™d  Siefens- Martin -Flulseisen. 
Eisenbahnschienen  und  Pferdebahnschienen  aus  FlulsBtahl. 
Laschen,  Unterlagsplatten  und  Klemmplatten. 
Lang-  und  Querschwellen. 
Kleineisenzeug  zum  eisernen  Bahnoberbau. 
Radreifen  aus  Tiegel-  und  Martinstahl. 
Achsen  au«  Flulseisen,  Tiegel-  und  Martinstahl. 
Radsätze  für  Waggons,  Tender  und  Locomotiven. 
Grubenschienen  und  Grubensch  wellen. 
Tiegels tahlgols,  Temper-  und  Martinstahlguls. 

Grubenwagen- Räder  und  vollständige  Radsätze  für  Wagen  aller  Art. 
Fliegende  Geleise,  Schachtgestänge,  Schachtringe,  eiserne  Streckenbögen. 
DruCKen,   uacner,  CJSen-l/OfisirucTionen.  weicnen.   ureuzungen .  urenscnBiDen. 
Eiserne  Schiffe:  Kanal-  und  Seekähne,  Leichter, 
Schiffssteven,  Schiffsruder  und  Schiffsschrauben. 
Waggons  für  Eisen-  und  Strafsenbahnen. 
FormgulsstahlstUcke  jeder  Art.    Maschinen-  und 
Maschinenschrauben,  Mutlern,  Anschweifsenden. 
Laschenschrauben.  Hakenschrauben.  Nietkopfschrauben. 
Pflugschrauben  etc.    Nieten,  Schienennägel,  Tirefonds. 

Geschmiedete  Karren-  und  Wagenachsen  aus  Eisen  und  Stahl  nach  Profilbuch 

und  in  jeder  vorgeschriebenen  Form. 
Stabeisen :  Rund-,  Vierkant-,  Flach-,  in  Schweüseisen  u.  Flufseieen,  Feinkorn 
*  und  Puddelstahl.   Hurstab-,  Mutter-,  Felgen-,  Reifen-  u.  Rostetab- Eisen. 
Geschmiedetes  Eisen. 


Nach  uneerm  Proftlbuoh;  NonnaJprofile 
deutschen  Normalprofilbuch. 
Unaor  Profilbuch  steht  zu  Diensten. 


Formeisen  aller  Art,  als: 

Winkeleisen 
T"  Eisen 
I-Tragereieen 
PI-  Eisen 

n.  ».  w. 


Gasrohre,  Siederohre,  verzinkte  und  andere  Rohre. 
Kesielbieche  in  Prima-,  FlufeeiBen-  und  Martinstahl-Qualit&t 
Blechfaconstücke  jeder  Art,  geprefet  oder  geschweilst. 
neservoirohBcne. 
Sturz-  und  Feinbleche. 
Schmiedeeiserne  Fässer. 


12  OOO. 


6072 


8» 
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C.  Senssenbrenner,  Düsseldorf- Obercassel 

Maschinenfabrik,  Kesselschmiede  und  Hammerwerk. 

Specialität 

in 

modernen  GiefspfenneR 
und  Gielswagen 

jeder  Art  und  Gröfse 
rar  Eisen-  und  Stahlwerke. 

Gielswagen 

für  Bessemer-  und 
Martinbetrieb 

ut  elektrischem,  hjdr»«]. 
oder  Dampfantrieb 

jeder  Art  und  GrSbe, 

besonders  auch 
zum  Heben,  Senke»  und 
Schwenken  der  Pfuiie 

nach  D.  R.-P. 

Gangbare  Grolaea 
sind  stets  auf  Lager 
oder  In  Arbelt. 

Neueste  Roheiten pi ännen wagen  mit  zweekmäfsigster 

Kippvorrichtung  der  Pfanne.  mm 

Ausstellung  Düsseldorf,  Hauptindustriehalle,  Abth.  Hüttenwesen.  


Karl 


Weiss.  Maschinenfabrik. 

Siegen  i.Westf. 


liefert: 

Kranen  ■  öksspfannen 

in  jeder  Consiruction 
und  Grosse. 

IIjin<i|>liuiii«"n. 

GHeiM&ffel. 

Gielswagen 

in  allen  ('onatruetionen 
und  Dimensionen 
für  elektrischen,  Dampf-  und 
Handbetrieb. 

Transportwagen  tür  Berg*'  Hütten-  und  Kaikwerke 

 ^   in  jeder  Ausführung  und  Gröfse. 

Drehscheiben.  Aufzüge.  „13S 
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Chicago  1893,  doppelt  prämiirl 


■  GoRründet  1841. 

Actiengesellschaft  seii  1852. 

liefert  an  Fabricaten  00 

m  CtatilwarkAa*  Tn<Mnas-  und  Siemens- Martin •  Rohblocke  und  Brammen  in  allen 

flaS  atani WOrmea.  Hftrtegraden  una-  ffe  ane  Verwendungszwecke; 

-  UJ«Ww*pb»»  Vorgewabrte  Blöcke  und  Brammen,  Knüppel,  Platinen  in  Thomas- 
Oer  w all WCritP .  und  Siemen8 .  Maitin -QualitAt,  Stabeisen,  Universaleisen,  |_,  J, 

|  |« Elten,  1,  f   und  J  Bulbs  aus  Thomas-  und  Siemens-Maitin-Fhi£seisen  und  Stahl; 
Kessel-,  Schilfs-,  Reservoir-,  Riffel-  und  Feinbleche,  Locomotiv-  und  Tender -Rahmenpfatten- 
Panzerplatten,  Eisenbahnschienen,  Grubenschienen,  StraJsenbahnschienen,  Lang-  und 
Quersch wellen,  Laschen,  Unterlagsplatten.  Radreifen  (Bandagen),  Winkelringe,  gewatete 
Scheibenräder; 

Sammtlichea  Material  für  transportable  und  feste  schmalspurige  Feld-  und  Industriebahnen, 
als:  Schienen,  Schweiion,  Kleineisenzeug,  event.  fertig  montirtes  Geleise,  Welchen, 
Drehscheiben  und  Wagen  aller  Art  ; 

Speoialität: 

L.    Stralsenbahn-  Oberbau  aus  Rillenschienen, 


D.  R.-P.  44  687. 
In  grofsen  Quantitäten  im  In-  und  Auslande  verlegt ; 

ri«r  fitahlfaMniTlAfeArfil'  RMer  ieder  Art>  9«80Mene  Radsterne,  Stahlfacongufs- 
QCr  OtamiaPOOfelOiaCl  Ol.  thej|e  Wr  deQ  LocomouT.  ^  Eisenbahn -Wagenbau. 

Schiffsschrauben,  Schiffssteven,  Herz-  und  KreuzungsstUcke,  Glühtöpfe,  Preis -Cy linder; 
Specialitflt:  Stahlgufs  nach  patentirtem  Centrifugalgiefs  verfahren,  sehr  vortheilhaft  für 
Stücke,  die  starkem  Verschleifc  ausgesetzt  sind,  wie  Brechringe,  Mahlkörper  etc., 
Räder  mit  aufgegossenen  Radreifen; 
j       Drafawarfcaa'  Gepreiste  Böden  aus  einem  Stück  bis  zu  8  m  Durchmesser, 
rreiawerKPa.  r>omei  riurgeiserne  Locomotiv -Feuerbüchsen,  Drehgestelle,  Profs- 
und  Stanztheile  jeder  Art  für  Eisenbahnfahrzeuge,  Laffeten wände ; 
j  _  _ _  _ ^—m-^-  ,  Schmiedestücke  in  allen  Formen  u.  Gewichten,  Kurbelwellen, 

OOS  namlllW  WPimPS.  Pleuelstangen,  roh  und  bearbeitet,  geschmiedete 

Scheibenräder  und  Speichen  räder; 
dOr  Räderfa.brlk  •        Sorten  Radsitze,  fertig  montirt,  für  Loeomotiven,  Eisenbahn- 


wagen, Straßenbahnwagen. 


~«  Jahreeproduction :  450  000  Tonnen  Fertigfabricate.  &- 


TÖOO  Arbeiter. 
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Eschweiler  Maschinenbau-Actiengesellschaft 


(vorm.  Englerth  &  Cttnzer, 
Abth.  Maschinenfabrik  und  Eisengiefserei  i 

«cli weiler  Aue 

liefert: 

H&lAtin  Dampfhämmer 

Hydraulische 
Krahnen 

Förder-  und  Wasserhaltung* •  Maschinen. 

Walzeiizugiuaschinen 

maschinelle  Walzwerkseinriehtungen. 

Hochofen -ßichtaufzüge. 
Pumpen  und  Accumulatoren 

für  Stuhl-  und  Hammerwerke. 

Neilscheibenschwungräder 
und  Schwungräder  5900t, 

in  den  grofsten  Dimensionen  und  Gewichten. 
Gufsstücke  aller  Art  und  Oröfse. 


Commanditgesellschaft 

EMIL  PEIPERS  &  CH 

Walzengielserei  und  Dreherei 
— ~  SIEGEN,  .—  >-  Westfalen.  - 


Telegramm-Adresse  i  Fernaprech  -  Anschiuls : 

Peipera,  Siegen.       ^*MHl  Siegen  Nr.  4ti. 

Amchtuligelolie  der  Eiiern-Siegener  Eisenbahn  an  die  Station  Hain. 

Anfertigung  tod  Wallen  Jeder  Art  und  Gröise 

für  die  Elmn-  and  Stahl  -IndttRtrfe. 

Panzerplattenwalzen,  Blockwalzen,  Vorwalzen  and  halbharte  Walzen 

in  Besonders  zäher  Extra- Qualität 

FertiQWalzen  mr  alle  Pronle,  wie  Träger,  Schienen,  Sehweiten  o.  s.  w.,  sowie  sHe  Wetzen 

  für  die  Mittel-  und  Fein  -  Stritten  in  bester  harter  Qualität 

BleChhartWalZen  nach  ..Patent  Pelpen"  ohne  Spannung  im  Güls,  von  hBchiter  Festigkeit 
  und  alt  reiner  Hlrto. 


Sämmtfiche  Walzen  far  verwandte  Industriezweige. 


 —W- 
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Drähte  in  Eisen.  Stahl,  speziell  Gufsstahldraht  von  höchster  Bruchfestigkeit, 

sowohl  hlank  al«  verzinkt  etc. 

Verzinkte  Telegraphen-  und  Telephondrähte  mit  geringstem  elektr.  Widerstande 
r>r-»litHtifte  in  allen  Stärken  und  Facons 

Slachelzaandraht,  verzinkt,  sowie  Zaundraht  nnd  Litzen,  verzink!,  lackirt  etc. 
m-m-w-m  Drah tsei le  ■ 

zu  jedem  Verwendungszweck,  ruh  edelstem  Material,  den  gröl'aten  Anforderungen  genügend 

liefert  die 


Westfälische  Draht -Industrie  in  Hamm  luv. 
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Balcke  &  Co.,  Bochum  (West..) 

Commandit- Gesellschaft  zum  Bau  von  Condensat ions -  Anlagen. 


Eiserne  Kam  in  kühler.  D.  R.-P.  angem. 

Die  Apparate  sind  ganz  aus  Eisen  construirt,  ohne  Verwendung  irgend  eines  anderen  Material« 
Die  gesamtnten  inneren  Thoile  dea  Thurms,  auch  alle  Tbaile  der  Rieaelbodeu ,  sind  ohne  jede 
Demontage  bequem  zugänglich  und  können  in  Anstrich  gehalten  werden. 

"Vorztifirei  Unbegrenzte  LebenNdauer,  Vorzügliche  Kfihlwirkung,  Wegfall  jed*r 
6dä4  Feuersgefahr,  Geringste  Platziuanspruchnahme. 
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Balcke  &  Co.,  Bochum  (Westt.) 

Filialen .  Berlin,  Wien,  St.  Petersburg,  Paris,  Brüssel,  London,  Rom. 

Eigene  vorzüglich  eingerichtete  Maschinenfabrik. 


Halrkr'o  Patent  -  <W4»grniitroin  -  Mlnrh  -  4'ondrnmtlon 

aut  dem  Hxaper  Eilen-  und  Stahlwerk. 

Gegeiistrom-  Misch  -Condensationen,  Patent  Balcke,  zeichnen 

sich  aus  durch  ihre  ungewöhnliche  Einfachheit  in  Anordnung  und  Arbeitsweise. 
Wegfall  des  barometrischen  Ablallrohres.  Einfache  durch  Patent  geschützte 
Regulirung  der  Wassermenge.  Kein  Schwanken  im  Vadium  bei  unregelmäßigem 
Betrieb.    Absolute  Betriebssicherheit. 

Gegenstrom  -  Oberflächen  -  Condensationen ,  Patent  Balcke, 

werden  ausgeführt  in  vorzüglich  durchgebildeten  Constructionen  mit  liegendem 
Kesselcondensator ,  stehendem  ollenen  Kesselcondensator,  Berieselungscondensator 
und  Bassincondensator,  je  nach  Wunsch  und  Lage  der  Verhältnisse. 

Wasserkühlanlagen  jeder  Art  und  Gröfse. 

AbwSrme- Kraftmaschinen -Anlagen  nach  den  Patenten  der 

Abwärme-  Kraftmaschinen  -Gesellschaft,  Berlin. 
—  Spccialkatalogc,  Projccic  und  Kostenanschläge  stehen  kostenfrei  znr  Uerfngnnfl.  — 
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Siegen-Solinger  Giifsstahl-Actien-Verein  in  Solingen. 

Guisstahlfabrik.  Hammerwerke,  Walzwerke,  Mechanische  Werkstatte. 


Fabrik- 


Marke 


Fapongufs-Stflcke 

aus  Tiegel-  und  Martinstahl, 

als :  Manchlnentheile  aller  Art, 
Walzwerk«-  und  Dampfhammer» 
thelle,  Räder.  Tempertöpfe 
und  Müliftefafse, 
lirechbacken ,  Hinge  für  Stein- 
und  K  oll  ergange  etc. 

MUhlschmledeatacke  in  jeder 
GröTse.  sowohl  roh  geschmiedet, 
als  auch  fertig  bearbeitet. 

SpeclaliUt:  Werkzeng- emsstahl  ^h^^ 

Fralaern,  Scheerenmettuern,  Handmelfseln,  Schrötern,  Döppern  und  Staues. 

TlegelgnlSStaha,  gewalzt  und  geschmiedet,  *figEjj*  *5Smtäg% 

blanken  und  Schußwaffen.    Rafflnlr-  und  NchwelfgHtahl. 
BOrgbObrStalll|  geschmiedet,  rund,  vier-,  sechs-  und  achtkantig  Q( 


■g^ll£ji(lgll>'5l'll£llll  =  ntl  =  ll|l  =  llll  =  llH  =  llllImi=llll  =  llllgll 

im 
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Ehrhardt  &  Sthnt? 


Gesellschaft  mit  beschränkter  Haftung: 

  Maschinenfabrik   

Schleifmühle.  Post  Saarbrücken. 

Walzenzugmascblnen, 

Revereir-,  Drilling-  und  Zwilling-,  Eincylinder- 
und  Verbundmaschinen 
in  Tandem-  und  Zwillingsanordnung. 

Seit  1882  125  Maschinen  bis  zu  10000  Pferdekr.  Einzel-Leistung  ausgeführt 

Hochofen  -  und  Bessemer-  Gebläsemaschinen  fir  höbe  Tourenzahlen 
fir  Dampf-  ni  Gasbetrieb,  Dampf  -  Gichtanf  zöge. 

Unterirdische  Wasserhaltungsmaschinen.  Fördermaschinen  für  Dampf- i.  elektr.  Bethel). 

„Expresspumpe  Schleifmühle." 
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Maschinenbau  -Actiengesellschaft 

vormals 

Breitfeld,  Danek  &  Co 

Prag-Karolinenthal 

mit  Zweigfabriken  in 

Schlan  in  Böhmen     Aussig  a.  d.  Elbe     Blansko  in  Mähren 

mohr  als  401M)  Arbeiter  beschäftigend 
Exprefspumpe  tlir  eine  Leistung  von  2500  Liter  bei  200  Touren  auf  500  Meter  Druckhöhe. 


■ 


^53 


liefert 

Ga8mOtOreil,   System   IMamare-Corkerlll,  bis  2000  HP.  für  Hochofen-,  Coksnfen-  und 
Generatorgashetrieb. 

GeblSSeillASChlnen  Jeder  GrÄfte  für  Gasmotor-  oder  Dampf  bvtriob  mit  rückläufigen  Ven- 
tilen, Patent  Stumpf  für  hohe  Tourenzahl.    Raschlaufende  Compressoren,  Patent  Stampf. 
WalzenZUgmaSCllineil  jeder  Gröfae  und  Baaart. 

Hydraulische  Einrichtungen  nir  Hüttenwerke. 

Dampf  hydraulische  Pressen  nod  Scheeren,  Patent  Breuer- Schumacher. 
Hydraulische  Krahne  und  Hebezuge,  hydraulische  Nietmaschinen,  Patent  Schönbach. 

Riedler  -  Exprefspumpen. 

Gas-Umschaltventile,  Patent  Forter.  «iösc 
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Aktiengesellschaft  Bergwerksverein 

Friedrich  Wilhelms- Hütte 

zu  Mülheim  a.  d.  Ruhr. 

Eisensteinbergbau,  Hochofen-  und  Giefsereibetrieb,  Maschinenbau. 


rzeng 

Eisensteinbergbau :  Roth-  u.  Brauneisenstein. 

Hochofenbetrieb:  Alle  Roheisensorteu ,  ins- 
besondere Giefeerei-  und  Hftmntit-Roheisen 
in  hochsiiicirter ,  hervorragend  zäher  und 
starker  Beschaffenheit.  Belegplatten  und 
Coquillen  etc. 

Giefsereibetrieb :  üufsstücke  aller  Art, 

Maschinen-  und  Baugufs. 

Specialität:  Muffen-  und  Pianachen -Röhren 
von  2S — 1500  mm  Durchmesser  für  Gas-, 
Dampf-  und  Wasserleitungen,  Kanalisation 
und  Eisenbahndurchlaase. 


Fern,pr.ch,t.ll.:  (     gj»  Hgjjjjj 


niese: 
Maschinenbau : 

a)  Betriebsdampfmaschinen. 

b)  für  den  Bergbau:  Förder-  und  Wasser- 
haltungsmaschinen,  Pumpen,  auch  mit  elek- 
trischem Betrieb,  Gestänge,  Dampf  kabel. 
Luftcompressoren  u.  s.  w. 

C)  für  den  Hüttenbetrieb :  Hochofen-  und 
Stahlwerks  -  Geblasemaschinen,  Walzenzug- 
maschinen, Dampfhammer  und  Dampf- 
scheeren u.  s.  w. 

d)  für.  Gas-  und  Wasserleitungen:  Wasser- 
werkspumpmaschinen^Wasserschieber,  Feuer- 
hahne und  sonstige  Ausrüstung. 
Tonnen  Gießereiroheisen. 

6486 


Verwaltung. 


Telegramme:  Hütte- Mülheimruhr. 


Feiten  &  Guilleaume  Carlswerk 

Actien- Gesellschaft,  Mülheim  am  Rhein 

f  a  b  r  i  c  i  r  t : 

Eisen-  und  Stahldraht,  blank  und  geglüht, 

auch  verzinkt,  verzinnt,  verbleit  und  verkupfert. 

Kupferdraht,  Bronze-  u.  Doppelbronzedraht,  Kapferstangen, 

Zaundraht,         &  4  MjföA  Kratzendraht, 

Clavierdraht, 
Webelitzen, 
Drahtseile, 
Elektr.  Kabel. 


Zaundrahtr 

Utzen, 
Seildraht, 
Spiralfedern, 


akt-luHMlkn 


Patent J  eptnn"-  Stahldrahtkette.      „Triumph"-  Stahldrahtkette 


ohne  Schweilsung. 


6062  c 
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Balcke,  Teilering  &  Co. 

Actien-Gesellschaft 

uMMWr     Benrath  bei  Düsseldorf. 


A.  Röhrenwalzwerk. 

Siederöhren  zu  den  verschiedensten  Zwecken.  Gasröhren.  Wasserleitungsröhren.  Heizungs- 
röhren. Hochdruckröhren.  Flanschenröhren  mit  den  verschiedensten  Verbindungen,  für 
jeden  Druck  geeignet  Bohrröhren  mit  allen  gebräuchlichen  Verbindungen  Rohrmasten 
Tür  elektrische  Slrafsen bahnen  und  Lichtmasten. 

B.  Abtheilung  für  Bohrschlangen. 

Rohrschlangen  in  allen  Formen  und  Dimensionen  Rft  Eismaschinen,  Ueberhitxer  -  Anlagen, 
Heizungen    u.  s.  w. 

C.  Abtheilung  für  Blechschweifsarbeiten. 

GeSChweilste  Röhren  Qber  SOS    hur.  Inn- -sei-  bis  zu  den  gr«>fsten  Weiten  mit  Wandstärken 

bis  zu  40  min  und  mehr  und  in  Längen  bis  zu  m  und  mehr.  Bohrröhren  mit  allen 
Verbindungen  bis  zu  den  grölsten  Dimensionen.  Dampfsammler.  Complete  Rohrleitungen 
mit  geschweifsten  Krümmern  un  d  Teestacken,  Wasserabscheidern  u.  s,  w.  Prelscylinder  für 
hydraulische  Anlagen  Windkessel.  Gasbehälter.  Cellulosekocher.  Säurekessel.  Retorten, 
Schmelztiegel.  Glühtopfe  Rir  Drahtwalswerke,  Zinkschmelzpfannen  für  Verzinkereien, 
Feuerbüchsen.  Wasserkammern  Für  Röhrenkessel,  Galloway-Rohre.  Kesselsttitzen.  Schiffs-, 
Flaggen-,  Gefechts- Masten.  Raaen.  Schiffsausleger  u  s  w..  alles  ganz  geschweilst. 
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|\> v  v  lit  bescbräfltter  Haflnug         wt*o /Vy 


zu  BOCHUM 

Stahl-.  Wall-  und  Hammer  Werke 


/e 


liefert: 


Rohblöcke  und  Brammen,  |  in  Besseraer-  und  Siemens -Martin -Stahl 

Knüppel  und  Platinen       i     und  in  allen  Härtegraden. 

Schmiedestücke  für  Locomotiv-,  Schills-  und  .Maschinenbau, 
roh  und  fertig  bearbeitet. 

Eisenbahn-,  Straßenbahn-  und  Grnbcnschicnen, 
Schwellen,  Laschen  und  Unterlagsplatlen. 

Stnbst ah  1    aller   Art    für   die   verschiedensten  Ver- 
wendungszwecke. 

SpOOlalltät:  Hillenschienen  für  Strafsenbahnen, 
nach  besonderem  patentirten  Verfahren  hergestellt. 

Zahlreiche  Referenzen  Uber  ausgeführte  Lieferungen  stehen  zur  Verfügung.  b024 


Bonner  Maschinenfabrik  und  Eisengiesserei 

Fr.  Mönkemöller  &  C<\  Bonn  a.  Rh.  14 

liefert  als  ausschliessliche  Specialis  i 

Blech-  und  Metallbearbeitungsmaschinen 

bis  zu  den  schwersten  Abmessungen. 

pressen,  8d)eeren,  Stanzen, 
:8iegemasd)inen, 
f?id)tmasd)inen, 
6lecr)kanten|>obelmascr)inen, 
Hietvorricbtungen. 
Rämmer,  Sägen  etc.  etc. 

bis  zu  den  schwersten  Abmessungen. 


Kataloge  auf  Wunsch.  «864 
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Maschinenfabrik  „Deutschland",  Dortmund. 


Specialconstructionen 

zu  den 
gröf sten  Dimensionen, 
den  Bedürfnissen 
der  Neuzeit 

entsprechend. 


A .  Werkzeugmaschinen 

Tür 

Hüttenwerke.  Maschinen- 
fabriken. Schiffsbau. 

Eisenbahnen  etc. 

TS.  Bebekrahne  »Her  Art, 
WindebScke. 

C  Weichen, 
Drehscheiben, 
Schiebebühnen, 
Drehbrücken. 
Signale.  —  Gasbandagenfeuer.  — 
Bremsschuhe 

bewährter  Construction. 


Schwere 
Stofsmaschine  mit 
Schraubenbetrieb,  1200  mm  Hnb.ca.60000kgscbwer 

mit  Tom  Antritt*  xirangKlftattg  fortiifttiuter  Steuerung  /uin  Bfvregei 
TOM   \ rttcitsstiK'kcn  bis  SMHNM)  kg. 

  IViedei holt  ausgeführt,    ^iuchbesitllun^  - 
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Maschinenfabrik  und  Jtelenbauanstalt 
G.  LUTHER,  Aktiengesellschaft 

BRAUN  SCHWEIG  —  Filiale  Darmstadt. 


Giehtaufziige  für  Hochöfen,  Chargirkr&hne. 
Hebe-  and  T ran sport Vorrichtungen, 
nach  amerikanischem  Syriern,  für 
Kohle  und  Erze.    Siloanlagen  für 
Kohle  n.  Erze.  Bandtransporteure. 
Hydraulische  und  mechanische 

Aufzuge  und  Krahne. 
Hochdruckpumpen  mit  Dampf- 

oder  elektrischem  Antrieb. 
Dampfmaschinen  und  Turbinen 
jeder  Gröfse. 

Schlackencement- 
Fabriken,  Phosphat- 
mühlen. 6148 
Transport-  und 

K  lassi  rungs  •  Roste 
für  Kohlen  und  Erze, 
Patent  Di&tl-Susky. 


r»bnk  M»rk. 


Franz  Gloath 

Rheinische  Gummi -Waaren -Fabrik 

Cöln -Nippes. 


Errichtet      UOln-  NippeS.      70  Preis. 

1862.  —  medaillen. 

Specialitaten  i 

Fabricate  zu  techn.  Zwecken  aller  Art  ans  Weieh-  und  Hartgummi ; 
Gummi  -  Fabricate  für  Fahrrader  und  Motor- Fahrzeuge,  als:  „Tourist14- 
Pneumatics,  Vollreifen,  Luftechlauche,  Pedale  u.  8.  w. ; 
Gummi-Fabricate  zu  chirurgischen  Zwecken  aller  Art; 

Rothe  aroraat.  Bänder,  Billardbande,  Matten  und  Läufer,  Coplrblätter, 
Radlrgummi  u.  s.  w. ; 

Wasserdichte  Stoffe  zu  Hegenröcken,  Betteinlag*n.  Dynamitbeutel,  fertige 
Regenröcke  und  Mäntel; 
f.   Wasserdichte  Waggon-  und  Wagendecken,  sowie  Stoffe  dazu  kautechukirt, 
chemisch  praparirt  und«  gummirt,  Zelte,  Pferdedecken,  Sacke  zum  Ver- 
packen von  Chemikalien;  Daehbedeckungsstoffe  in  allen  Farben; 
g    Guttapercha -Fabricate  zu  technischen  Zwecken  aller  Art; 
h.  Vollständige  Taucher -Ausrüstungen,  sowie  einzelne  Theile  derselben. 

  6146 

NB.   Preislisten   der  einzelneu  Specialitaten    werden  auf  Wunsch  zugesandt. 


a. 
b. 

0, 

d. 
e. 
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Halfter  Werkzeugmaschinen  Fabrik 

Breuer,  Schumacher  $  ßo„  J!ctv0e$, 

KALK  bei  KÖLN  a.  Rh. 


Werkzeug- Maschinen 

aller  Art  und  Gröfse 

för: 

Maschinenfabriken, 
Schiffswerfte,  Kesselschmieden, 
(Schmiede  -  Werkstätten, 
Strafsenbahn  -Werkstätten, 
Brückenbau- Anstalten, 
Eisenconstructions  -  Werkstätten, 
Stahl-  und  Walzwerke, 
Artillerie  -  Werkstätten, 
Gewehrfabriken,  Geschofsfabriken, 
Räderfabriken, 
Prefs-  und  Stanzwerke, 
Waggonfabriken. 


Pendel -Heilssage,  1800  mm  Sageblatt  -Ourchmesser, 
3160  mm  Pendellänge,  940  mm  Vorschub,  fOr  Profile 
600/220  mm,  für  Knüppel  220  qmm. 

Drehbänke:  Leitspindel-Support-Drehbänke,  Planbänke,  horizontale  Plan-Drehbänke,  Locomotiv- 
und  Wagen-Achsen-Dreltbftnke.  Bandagen- Drehbänke,  Walzen -Drehbänke  u.  s.  w. 

Bohr«  und  fräsmaschinen :  Wand- Bohrmaschinen,  freistehende  Bohrmaschinen,  Radial- 
Bohrmaschinen,  Kessel -Bohrmaschinen,  Horizontal- Bohr-  und  Fräsmaschinen,  Verticale 
Präsmaschinen,  Schienen -Bohr-  und  Fräsmaschinen  (auch  Plattstofs)  u.  s.  w. 

Hobelmaschinen  mit  Zahnstangen-  und  Schraubenbetrieb,  Gruben -Hobelmaschinen,  Blech- 
kanten-Hobelmaschinen, Shapingraaschinen.  Nutstol'smaschinen,  Panzerplatten -Hobel-  und 
Stolsmaschinen. 

SägCtl  zum  Kalt-  und  Warm  schneiden  für  Eisenconstructions-Werkstätten,  Schmiede  Werkstätten, 
Walzwerke  u.  s.  w. 

Biegemaschinen  für  Bleche,  Flammrohre/}  Winkel-  und  JJ-Kisen.  Schienen,^  Kielplatten, 
Panzerplatten  u.  s.  w. 

Richtmaschinen  für  Bleche,  Schienen,  Träger,*p?a«,oneisenTu.  s.  er. 

Scheeren  zum  Kalt-  und  Warmschneiden  für  Blöcke,  Brammen,  Knüppel,  Quadrat-,  Flach-  und 
Faconeisen,  Bleche,  Altmaterial,  Schwellen.  —  Specialität:  Dampf- hydraulische 
Blockscheeren,  System  Breuer- Schani  acher;  hydraulische  Trager  -  Kaitscbeeren, 
Patent  Klosterroann.  — 

Lochmaschinen  aller  Art,  Mannlochstunzen.| 

Patent -hydraulische  und  hydraulisch- pneumatische  nietmaschinen  aller  Art  1  für 

Kesselschmieden,  Brückenbauanstalten,  Schiffswerfte,  Waggonfabriken. 
JTccumuialoren  mit  Gewichts-  nnd  Luftbelastung. 
Preispumpen  allerg  Art, 

Pressen  laller  JIrtt  Patent- dampf- hydraulische  Schmiedepressen,  Panzerplatten •  Schmiede- 
pressen, Luppenpressen .  Scheibenräder-  nnd  Bandagen -Pressen,  Speiebenräder -Pressen, 
Schwellenpressen,  («eschofs- Pressen,  KQmpelpressen,  Gesenk -Pressen,  Waggonrahmen- 
Pressen;  ferner  Schraubenpressen,  Mannlochpressen,  Excenterpressen,  Ziehpressen  für 
Rohre,  Geschosse,  Räderpressen. 

Hämmert  Dampfhämmer,  Luftdruckhämmer  zum  Schmieden  und  Beihftminern  der  Spreng- 
ringe ,  Fallhämmer. 

Compl.  £inrichtunqcn  für  Radsatzfabriken  (Scheiben-  n.  Speichenräder,  Bandagen  u.  Achsen). 

6818 
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Königin  Marienhütte 

Actien-Gesellschaft,  Cainsdorf,  Sachsen 

liefert  als  langjährige  Special i tat  : 

Bergwerksmaschinen  jeder  Art,  als: 

Fördermaschinen. 
Pumpen, 
Ventilatoren, 
Compressoren, 

Dampfmaschinen  für  alle  Zwecke, 

Kohlenwäschen, 

Separationsanlagen. 

Brikettaillageil  für  Steinkohle  und  Braunkohle 

i  n  sl>  c *  n  u  d c  r  v : 


Jb^iecl lei*  Kxpresspumpen 


«857 


Chamotte-  und  Dinas-Werke 


iOftior.KONiGiwiNTe*. 


•  r  — -   -   ^,1^,1  s. 

Feuerfeste  Steine 

jeder  Form  und  Ciröfse.  fiir  jeglichen  iiidustr.  Zweck.  • 

Graphit-  und  Thon-Schmelztiegel 

von  1-  1500  Kilogr  Inhalt 
für  Stahl,  Eisen,  Kupfer,  Messing  und  sonst.  Legirungen. 


0060 
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Louis  Schwarz  &  Co.  in  Dortmund 

Gesellschaft  zum  Bau  von  Condensations- Anlagen 


Syst 


Central- Einspritz-Condensalion  tem  Schwarz 

 äs^ä*1**^  t^r^  «« 

Kostenlose  Ausarbeitung  von  Plänen. 
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Baroper  Maschinenbau  -  Actien-Gesellschaft 

Eisengiefserei  BAROP  in  Westfalen  *+•  Maschinenfabrik 


liefert  Bergwerks-,  liütten- 

als:  Fördermasch., 
Dampfkabel. 
Wassern  altungs- 
mascbinen.  Luft-  u. 
Säurecompressoren 
Aulbereitungs- 
maschinen. 
Grubenventilatoren. 
Coksseparationen. 

Coksausdrtlck- 
maschinen 

IWr  150  ttkk  ii  fciriis 

Walzenzug- 
maschinen. 

Stahlwerks- 
Einrichtungen. 

LocomotJv- 
Gielswagen 

bis  zu  25  000  k« 
Pfanneninhalt 


und  Walzwerks- Anlagen 

Dreh-  und  Ingot- 
krahnen.  Aufzuge. 
Blech-,  Universal-, 
Facon-  und  Röhren- 
Walzwerke. 
Accumulator- 
Anlagen. 
KUmpelpressen. 
Rollgänge. 
Schiebebuhnen  etc. 


ff 

iJ  ■ 

A's  Specialitat: 

Pendel«lgen 
Blcchtcheervn. 
Ourchttoltnutchlnefl 
und  Scheeren. 
MV  Rtehtpretsso, 
,  ,'/rÄC*CB?"  Luppenbrechtf, 
1**"^^  Blechv»ellma«chlnen  und 

AMiransUuclimaschlnea 

in  sLtclifremlCiier  und 
krfiftifster  Gonatroetioci. 

Ferner:  Betriebsmaschinen  mit  einlacher  und  mehrstufiger  Expansion  bis  zu  den  gröfsten  Dimensionen. 
Condensations  •  Anlagen.  —  Zerkleinerung- Maschinell.     -  äSI«^s<c»loi-  und  Driqtaetrt* 

Ai»lnir««ii  fDr  Trookou-  und  NiilW|>rft88UU(r.  5680 


Actien- Gesellschaft  HARKORT  in  Duisburg  am  Rhein. 

Brückenbau  —  Wagenbau  —  Walzwerk. 

Harkort  Brücken  n>a,u 

liefert  Brücken  und  Kisenconstruciinnen  jeder  Art  und  übernimmt  grössere,  besondere  Pneumatische 
Fondirungen  einschließlich  der  Herstellung  des  Pfeilermauerwerkes  und  SehraabpfahlirrUndnniren. 

Die  Firma  ist  also  in  der  Lage, 

Complete  Brückenbauwerke  einschliesslich  allen  Zubehörs, 
wwie  Eisenconstructionen  für  Bauzwecke,  als 

Trager,  Hallen.  Dacher,  Schleusenthore,  Docks,  Landungsbrücken,  KirchthDrme,  Leuchttürme.  Silos,  Behllter 
aller  Art.  Schaehtqestänge ,  SchachtthUrme  u.  s.  w.  zu  liefern. 

XTwr  l<rort  Wag-enbau 

liefert  Eisenbahnwagen,  besonders  Güter-  und  Gepäckwagen  aller  Art,  Kesselwagen,  Saurewagen  und  sonstige 
Specislwagen,  sowie  Personenwagen  III.  und  IV.  Klasse. 

Harkort  Walzwerk 

liefert  Feineisen  alier  Art,  Univcrsaleisen  bis  630  mm  Breite,  Winkelelsen,  sowie  sonstige  Formeisen 
nach  reichhaltigem  Profilheft  in  I»-  Sohweifseisen-  und  Flufseisenqualität. 

Das  Technische  Bureau  der  Gesellschaft 

empfiehlt  sich,  gestützt  auf  zahlreiche  Erfolge  bei  öffentlichen  Wettbewerben,  zur  Anfertigung 
von  Entwürfen  zu  Elsen-,  Holz-  and  Stein  bauten,  soweit  solche  in  vorgenannten  Fabrioations- 
zweigen  vorkommen.   Dasselbe  erhielt  u.  A.  folgende  Auszeichnungen: 

Wettbewerb,  betr.  die  Rheinbrücke  bei  Bonn  1895   IN.  Preis. 

,.     „  Worms  (StrafsanbrDcke)  1896 .    III.  „ 

„  „  „  Worms  i  Eisenbahnbrücke  i  1897     I.  „ 

„     „    Elbebrücke  bei  Harburg  •  *ilhelmsburg  1897  .  .     I.    „  6486 
..    Moseibrücke  bei  Trarbach -Traben  1898    ...     I.  „ 
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Gegründet  1851.  Bochumer  Eisenhütte  Gegründet  1851. 


Ueintzmann  &  Dreyer| 

Bor» Ii  um   i.  W. 

M  a  s  c  h  i  n  e  n  f  a  b  r  i  k  *V       Kisen-  u.  Stall  lgiei'serei. 


Langjährige 
Specialitäten : 

Armaturen 

für  Cowper- Apparate 

als: 

Gasventite 

(425  Stark  ausfuhrt). 

Kaminventile 

(280  StOck  ausgefährt). 

Heifswindschieber 

mit  Stahlgufsgebause 
11180  Stack  ausgeführt) 

Kaltwindschieber 

(490  Stück  ausgeführt). 

Abblaseventile. 
Lufteinströmungs- 
klappen. 

Reinigungs-  und 
Einsteigeöffnungen. 

DUsen- 
stöcke. 
Centrif  ugal 
pumpen. 


Langjährige 
Specialitäten 

CoksausdrOek- 
Jlasclrinen 

(265  Stück  in  Betrieb) 
und 

Schiebebuhnen 

tür  Dampf-  II.  elektrischen 

Betrieb, 
sowie  für  den  Betrieb  mit 
feuerlosem  Kessel. 

Dampfpumpen. 

Stahlfagongufs. 

Kollergangsringe 
und  Roststäbe 

in  hartem  Stahlgufß. 

Zahnräder 

jeder  Construcüon  und 
Gröfse  in  Eisen  und  Stahl 
mit  der  Maschine 
geformt. 

6487 
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Albert  Cremer,  e.  m.  b.  h.,  Hörde 


Maschinenfabrik. 


Langjährige  Specialfabrication  für  Berg-  und  Hüttenwerke. 

Transportwagen  für  Roheisen,  Blöcke,  Knüppel,  Schienen,  Schrott. 
Erze,  Kalk,  Coks  etc.  etc.    Drehscheiben,  Weichen 

in  Normal-,  sowie  allen  Schinalspurweiten.  eoi? 


Westdeutsche 
Steinzeug-,  Chamotte-  und  Dinaswerke 

Gesellschaft  mit  beschr.  Haftung 
E  U  *54  K  T  TT  C  H  E  IN 
(früher  Euskirchener  Thon-  und  Cementwaarenfabrik,  G.  m.  b.  H.) 

offeriren 

reuerfeste  Steine 

Speciali  täten : 

Dinas-  (Silica-) 
Steine 


Hochofensteine 


sowie 


Cowperapparatsteine 

mit  bis  45  %  Ab  Oa 

Kohlenstoffsteine 
Puddelofensteine 
Schweissofensteine 
Koksofensteine 


Cupolofensteine 
Pfannensteine 
Kanalsteine 
Trichterrohre 
Stopfenstangen  röhre 
Glasofensteine 


Säurefeste  Steine. 


Stopfen  u.  Ausgüsse 

Hicbteuerteste  Thone,  Chamotten,  Klebsand  und  Kaeliisand  fir  Cupolöfen. 

Quarzsand,  Kieselquarz,  Quarzite  (eigene  Forderung).  «» 

Arbeiterzahl  450.  —  Höchstprämiirt :  Antwerpen  1894.  —  Lübeck  1895- 
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SpeciaUtttt: 

Runde  Dampfschornsteine, 

Kesselmauerong,  Ofenanlagen  flr  alle  industriellen  Zwecke. 

Adressen  unserer  Zweigniederlassungen: 

Gleiwitz  Alphons  Custodia,  Adresse:  Hüttendirector  B.  Wintaek. 

Wien  IV/2  Alphons  Custodia,  8tarhemberggasse  81. 

Budapest  VIII  .  .  Alphons  Custodia,  Jözsef-körut  9  sz. 

(der  Wiener  Filiale  unterstellt.) 
St.  Petersburg  .  .  Alphona  Custodia,  Actiengesellschaft  für  Essen-  und 

Ofenbau,  Katmnskaja  52. 
Moskau  Alphona  Custodia,  Actiengesellschaft  für  Essen-  und 

Ofenbau,  Mjasnitzkaja,  Haus  Nemtschinoff. 
Charkow:  Alphona  Custodia,  Vertreter:  Actien  -  Ooselisehaft 

W.  6.  Ponomarew  &  P.  P.  Ryshow. 
Nachitsohewan  a.  Don,  Alphona  Custodia,  Actiengesellschaft  für  Essen - 

und  Ofenbau. 

Druschkowka  (Südrufclaud),    Alphona  Custodia,  Actiengesellschaft  für 

Eeaen-  und  Ofenbau. 
(Die  russischen  Zweiggeschäfte  unterstehen  sammtlich  der  Filiale 

St.  Petersburg.) 

New-York  Alphons  Custodia,  Ohimney  Construotion  Company, 

Bennet  Building. 

Marseille  Alphona  Custodls,  198,  Boulevard  de  la  Magdeleine. 

Chnstiania  .    .   |Norw        Vertreter:  Heyerdahl  &  Comp. 
Drontjem  / 

Trelleborg  Schweden,  Alphons  Custodia.  Agentur  William  Smith. 

Kopenhagen  ....  Dänemark,  E.  Lytthans-Peteraen,  Raadhuspladsen  67. 

Sheffield  Alphons  Custodia,  Chimney  Construotion  Co.,  St.Marie's 

Chambers  6  A.  Norfolk  Row. 


6816 
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Guilleaume-Kessel 

Combinirter  Wasserrohr-Kessel  D.  R.-P. 

  mit  bewährter  DampfUberhitzung. 


Speise 


wasser- 


Vor 


wärmer. 


Concurrenz- 
ioste 


Kesselfabrik! 

Hydraulische 
Nietung ! 


AuTserdem  alle  anderen  Kesselsysteme. 

Maschinen-  &  Dampfkesselfabrik  „Gnilleaume-Werke",  G.  in.  b.  IL 


Neustadt  cu  d.  Hardt  Nr.  133. 


Jaeger-Gebläse 

für  I*  ni  Wassersäule 

sind  überall  verbreitet  in  Eisen-  und  Stahlgießereien,  Kokereien,  Schmieden  etc. 

für  Luft  und  Gase. 

Pumpen-  und  Gebläsewerk  C.H.  Jaeger  &  Co.,  Leipzig- Plagwitz. 
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Siegen-Lothringer  Werke 


Gegründet 
1860. 


vorm.  H.  Fölzer  Söhne 

Siegen  in  Westfalen. 


600  Arbeiter 
und  Beamte. 


A  bt  he i lungen: 


A.  Kesselschmiede  und  Eisenconstructionswerkstätte  Siegen. 

B.  Eisengießerei  und  Dreherei  Siegen. 

C.  Kesselschmiede  und  Eisenconstructionswerkstätte  Hagendingen  (Lothr.). 

D.  Hochofen  AgnesenhOtte  in  Haiger. 

E.  Metallwerke  Geisweid  vorm.  Will  &  Hundt. 

CerUrttiverwaltunff  zw  Wegen. 


Abtheilung  A  und  C 

liefern  hauptsächlich :  Eiserne  Brücken-  und  Dachconstractionen, 
sämmtliche  Elaeiiconstructionen  und  Blecharbeiten  für  Hochöfen, 
Cowperapparate  (über  300  Stück  ausgeführt  ),  sowie  die  erforder- 
lichen Armaturen,  wie  Was-,  Helft-  und  Kaltwindschieber,  Morton- 
Terschlflsae,  Luftventlle  etc.  Dttsenstöcke.  Dampfkessel  und 
Reserroire.  Kochkessel  für  Cellnlosefabriken.  Drehnrhelben, 
Schiebebühnen  etc. 


Abtheilung  B 

stellt  als  Besonderheit  her: 

llartwalzen  für  Riseu-,  Stahl-, 
Kupfer-,  Zink-,  Messing«-  und 
Blechwalzwerke; 

Draht-,  Bandeisen-  nnd  Polir- 
Hartualzen : 

Blech  weich  walze  ii,  (einwalzen 
und  kaliberwalxen,  roh,  mit 
fertigen  Zapfen,  vorgedreht 
und  fertig  bearbeitet. 

Abtheilung  D 

producirt : 

Gielserei-Roheisen 

aus  den  besten 
Nassauer  Erzen  erblasen. 

Ferner: 

Schlackensteine. 


Abtheilung  E 

fabricirt:  Blasformen  aua  Kupfer  geschmiedet,  aus 
Kupfer  und  Phosphorbronze  gegossen;  Kühlkasten 
für  Blas-  und  Schlackenformen ,  aus  Phosphorbronze 
gegossen.  Schlackenformen.  Ferner:  Metall-Facongafa 
für  aUe  Zwecke,  Walllager,  Belxkfirbs  etc. 

Durch  untere  Einrichtungen  sind  wir  in  der  Lage, 

auch  die  comptiertesten  und  schwersten  Stücke  in 

kürzester  Zeit  zu  liefern.  6852 
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Lohmann  &  Stolterfoht 

WITTENRUHR  j. 

Specialfabrik  für  Transmissionen, 

Reibungskupplung 

Benn's  D.  R.- Patent. 
Vollkommenste  und  billigste  Kupplung  der  Neuzeit. 


Vereinigte  Chamottefabriken 

(vormals  C.  Knlmiz) 
Gesellschaft  mit  beschränkter  Haftung 

Stammfabrik:  Saaratl  (Preufs.  Schlesien),  gegründet  1850. 

Filinlfabriken: 

Markt -Redwitz  Halbstadt  (Nordbonmen) 

in  Bayern  firmiri:  C.  Burmeister 

eröffnet  1899  Chamottefabrifc  Halbstadt  (vorm.  C  Kulmiz) 

—  eröffnet  1889. 

Aut  zahlreichen  Ausstellungen  prämiirt. 

Feuerfeste  Produete  jeglicher  Art;  Chamotte-  und  Dlnm 
Steine,  becbbealacba  (Marke  XX)  and  bochsaurs  Stein«;  fei- erfeste  Thone.  Feuer- 
feste Inollrntelne  bis  iu  0,8  ipec.  Gewicht,  i.  B.  tur  Ausmauerung  Ton  Heilswindleitungen. 

Facoiiüt«lne ,  Retorten. 

Auaarnaae  und  Stöpsel.    Röhrenatein«   flr  Stahlgieftereiea, 
Oh  cunottetleirel. 

Npeolalmarken  flr  Hoohöfea,  Winderaitser,  Koksöfen. 
S&nrefc*ate  Steine  aller  Art. 

VollaitÄncll|re    Zaatellung     nämmillolier     Ofen-  und 
Feaernngs  •  Anlairett  der  Hatten- ,  Gas-  und  chemischen  Industrie. 

In  obtjen  Special  itatea  n;eü.t>te  Maurer  werden  gestellt. 
Jährliche  Leistungsfähigkeit  100  Millionen  Kllogr.  geformter  feuerfester  Producta. 

Verladung  auf  eigenen  Bahngeleisen  in  Saara«,  Preufs.  Schlesien,  in  Halbstadt  j.  Böhmen 

und  Markt  Rsdwlta  i.  Bayern,  oder  su  Wasser  ab  Breslau  6016 

  Telegramm- Adretae:  „Feuerfest"  Saarau.   


2 
2 


2 

2 
2 
2 
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Dango  &  Dienenthai 

Gegründet  1865.  Kie^eil    i.  Wemtf.  Gegründet  I86&. 


Filialen  ii  Oettingen  (Lothr.X  Nitkowitz  (Mähren)  und  St.  Leger  (Belgien) 

liefern  als  Specialitat  für  HOChttfeii; 

Cowper- Armaturen. 

HeiTswindschieber  mit  und  ohne  Wasserkühlung, 

Gehäuse  aus  Eisen  und  Stahl 
Kaltwindschieber. 

Dfisenatöcke  jeder  Construction  in  Eisen-  und  Stahlgufe. 
Stichlochstopfmaschinen,  amerikan.  System. 
Kühlkasten  Tür  Blas-  und  Schlackenformen. 
Kühlplatten  aus  Bronze  und  Eisen  für  Rastkühlung. 

Hochofen-  (aus  ;eins;em  ?!et!r°!y!|;upfer  *eschmiedel- 
formen    |  ÄUS  *emstem  klektrolytkupfer  gegossen. 
(  aus  best  geeigneter  Bronze  gegossen. 
Lürmatin'sche  Schlackenformen. 

Ferner : 

Walzeulager  aus  Phosphorbronze. 
Faeongufs  jeder  Art  u.  in  jedem  Gewicht,  roh  u.  bearbeitet. 
Dampfkessel  -  Armaturen. 
Complete  Dampfleitungen.  61^7 


Kölnische  Maschinenbau- Act.- Ges. 

in 

Köln-Bayenthal. 

Gegründet  1856. 

Abtheilung  I:  Maschinenbau,  II:  Dampfkessel-  und  Apparatenbau, 
III:  Brückenbau  und  Eisenconstruction,  IV:  Gasfach, 
V:  Eisengiefserei. 

Abtheilung  I.  Maschinenbau. 


peclalität: 


und 


Maschinen  für  Bergbau  und  Hüttenbetrieb,  Fördermaschinen 
Wasserhaltungsmaschinen,  elektrisch  angetrieben, 

Kraftgas- Gebläsemaschinen  für  Hochofen  (Motor-syetem  von 

Oechelhäuser),  Dampf- Gebläsemaschinen  für  Stahlwerke 
und  Hochöfen  bis  6000  Pfd.,  vollständige  Stahlwerks -Einrichtungen, 

Roheisenmischer  •  Anlagen, 
Giefspfannenwagen,  Hydraulische  Krahne,  Accumulatoren  etc. 

Walzwerksmaschinen,  Betriebsmaschinen.  6178a 
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Holzindustrie  Kaiserslautern 

Kaiserslautern  (Rheinpfalz) 

baut  als  Npecinlität : 

RücWühl- /kn  lagen. 

  Ueber  £500  Anlagen  im  Betriebe   

Ktihlwerke  von  HO— IffOO  cbm  Wasser  pro  Stunde. 

Erste  Referenzen: 


Kamin  - KHhl werk,   Patent  Zschoeke,  Leistung  180  ob.,  st ü ndl., 

ausgeführt  für 
Qufsstahlfabrik  Fried.  Krupp,  Bitsen. 

Offene  Kühlwerke. 


Aren berg'sche  Act. •  Ges. 

für  Bergbau  u.  Hutten- 
betrieb, Essen  (Ruhr). 
Gewerkschaft  Deutscher 

Kaiser,  Bruckhausen. 
Herzogliche  Salzwerks- 

Direction,  Leopoldshall. 
Schalker  Gruben-  und 

Huttenverein,  Duisburg. 
Fried. Krupp.  Essen(Ruhr). 
Sächs.  Maschinenfabrik 

vorm.  Rieh.  Hartmann, 

Chemnitz. 
Chemische  Fabrik 

Buckau-Magdeburg. 
Elektricitäts  -  Actien  •  Ges. 

vorm.W.  Lahmeyer  &  Co., 

Frankfurt  a.  M. 
Elektricitäts  -  Actien  -  Ges. 

vorm.  Schuckert  &  Co., 

Nürnberg. 
Union,  Elektricitäts  - 

Gesellschaft,  Berlin 
Allgemeine  Elektricitäts- 

Ges..  Berlin. 
Oberschles.  Kokswerke  u. 

Chem.  Fabriken,  Act. 

Ges.,  Gleiwitz. 


u.  a.  m. 


Kamin  •  Kühlwerke. 


5897 


Unterflur  -  Kühlwerke. 
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Adolfs-Hütte 

vorm.  Gräfl.  Einsiedel'sche  Kaolin-,  Thon-  und  Kohlenwerke,  Aot-Oe^ 

Crosta  bei  Bautzen,  Post  Merka 

Bahnstation  Quoos,  Linie  Bautzen •  Königswartha 

Kaolinschlämmerei.  #  Chamottefabrik. 

empfiehlt 

Feuerfeste  Producta  jeder  Art  und  Gröise. 

Chamotte- Steine  und  Chamotte-Fa<?ons,  Seger  Kegel  35-36  gleichstehend. 

■LH  Chamottefabricate  mit  45%  Thonerde. 

Sammtliches  feuerfestes  Material  zum  Bau  von: 
Hochöfen,  Winderhitzern,  Coaks-,  Schweifs-,  Pnddel-,  Cupol-,  Röst-  und  Stahlöfen. 
Retorten,  Muffeln,  Köhren,  Stopfen,  Trichter,  Dösen  etc.  etc. 
Feuerfeste  poröse  Steine  für  Heifswindleitungen. 
Säurebeständige  Steine. 

H>iiia&-g$teiiie. 


Feuerfester  Mörtel  jeder  A.i*t. 
Bauausführung  lämmtlicher  Ofen-  u.  Feuerunpsanlagen  für  die  metallurgische,  chemisch*  n.  «as- Industrie. 

85  Millionen  Kilo  feinst  ?eHchlÜmnitcn  Kaolin. 
40  Millionen  Kilo  jrehrniinto  Cli.niiotli  f.il.riral«. 


Jalin><«|»roilnetion:  | 
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Maschinenbau  ücticnGcscIlscDan 

Jckatcrinoslaw,  Südrussland. 

Im  Ucrbindunq  mit  der  Duisburger  ma$cnincnbau-flcr.-6e$.  in  Duisburg  a.  Rhein. 

Vollständige 
Walzwerke 
jeder  Art. 

Block*  u.  Knüppel» 
strnfsen,  Panzer- 
platten, Blech- 
u.  Platlnenwalz- 
werke,  Träger-, 
Schienen-,  Grob- 
u.  Peinelsenwalz- 
werke ,  Draht- 
strar>«en.  Untrer- 
salwalzw.,  Ban- 
dagenwalzwerke, 
Röhrenwalzw.- 
Einrichtungen 
mit  Röhrenzieh- 
b&nken, Nachzieh- 
bäiiken  m.  Mangel, 
Rohrhlechhobel- 
maschinen;  ferner 
alle  Mülfsmasch. 
zu  obig.  Strafsen, 
wie  Hebetische, 
Wippen,  feststeh, 
u.  fahrbare  Rull- 
gange, Schlepper 

Zwillings  •  Accumulatorpumpe.  zweimal  ausgeführt  für  die  Briansk.r  Hüttenwerke.  u-  Transp.- 

Vorrichtungen. 

Walzenzagmaschlnen,  Dampfmaschinen  in  Eimylinder-,  Zwillings-,  Tandem-  und  Compoundausführung, 
Zwillings-  und  Tandem-Zwilllngs-ReversImiaHcblnen  eigenen  Systems;  ßetrlebsdampfmaschlnen 

mit  Schieber-  and  Präcisionsventilsteuerung. 

Maschinen  für  Bergwerke. 

Luftcompressoren  iu  10  Gröfsen.  Fördermaschinen,  liestelnsboliruiaschnen  und  Kohlenschrammaschinen 
allernenesten  Systems,  Pampnaschlnen  in  jeder  GröTse  mit  Dampf-,  und  elektrisch.  Antrieb, 
Koksansdrllckmaschlneu,  Brlquetpressen  etc. 

Maschinen  für  Metallbearbeitung. 

Schwere  Werkzeugmaschinen,  PaBzerplattenbearbeitungsmaschinen,  Walzendrehbankc  in  allen  Gröfsen, 
Walzenzapfenfräsma«chinen,  Scheeren  bis  zu  den  gröfsten  Abmessungen,  Loch-  und  Stanz - 
maschfnen,  einfache  und  doppelte  Richtpreisen  für  Profllelsen,  Streifen  und  Röhren,  Richt- 
maßen inen  für  Universaleren  mit  hydraul..  elektr.  und  Dampfbetrieb,  Blechrichtmaschinen, 
Blechblegemaschlnen ;  sämmtliche  Maschinen  für  Wellhlcchfahrlcatlon,  ^esammte  Einrichtungen 
zur  Herstellung  glatter  nnd  gewellter  Klammrohre  aller  Dimensionen.  Alle  Maschinen  mit 
Riemen-,  Dampf-  oder  directum  elektrischem  Antrieb. 

K&derformmsschlnen  in  5  verschiedenen  Gröfsen. 

Hydraulische  Maschinen. 

Conplette  Prefswasseranlagen  mit  Pnmpen  und  Accumnlatoren :  ferner  Schmiede-  und  KUnipelpressen, 
hydraulische  Metmaschlnen,  Pressen  für  alle  Zwecke;  Blockscheeren  mit  Hnltipllcatoren, 
hydraulische  Elevatoren,  Aufzüge  und  Krähne. 

Coniplette  Einrichtungen  für  Stahlwerke. 

Convertorea,  Tragringe,  Wendevorrlchtungen,  Steaer*  and  Windventile,  ßodaneinsetxwagen,  UU-t- 
wagen  mit  Dampf-  und  elektr.  Antrieb,  Giefspfannen  und  Pfannenwagen,  Coqnillenkrähne, 
Blockeinsetz-  bezw.  ChargirkrXhne  mit  gesteuerten  Zangen,  atlemenester  bewahrter  Ausführung, 
elektr.  und  hydraul.  Aufzüge,  Mischeranlagen  mit  allen  Hülfsmaschinen. 

Alle  Arten  Hebezeuge  modernster  Bauart. 

Lauf-  und  Bockkrahne,  feststehende  und  fahrbare  Brehkrihne,  Portalkrühne ,  Veloclpedkrlhoe, 
Werftkrfihne  von  leichtester  bis  allerschwerster  Ausführung,  Schwlmmkrähne,  Teriadekrähne 
amerikanischen  Systems,  mit  elektrischem,  Dampf-,  Transmissiuns-  und  Handbetrieb.  '  6177 

GufsstUcke  bis  3500  Pud  in  einem  Stuck.  Schmiedestücke.  Gelbgiefserei. 
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Hagener 

(Actien- Gesellschaft) 


(  -  4 


It)  S|nlilliu.'.in^'iil>. 
Tiegel-  und  Martinstahl       Bessemerstahl  (System  MI ■  I r and. 
«ergl.  nachstehendes  Inaerati.  Waliwerke-  u  HarnmertheuV 
Uergwerka-  u  SchiffnbedarfaatOrke,  beaond.  Schiffasrhraubet. 

jeder  ii.  •  *e    M   .•:•••.:»,   PraTitrylindar,  GlQh ^ rl  •  l -■ 

Laufrlder.  HartatDek»,  ZungeiidrehatOhle.  Zabnrlder  im 
Kimmwalien  mit  Winkelxahnen  at<  etr. 
Anfertigung  nach  Zeichnung  oder  Modail.  roh  oder  bearbeltel 

l>)  Wnl/Nialil, 

»rwi.rlr.  Flult -  und  BSartlnelsen,  w>w»  Hüls-  I  Hegelqul»- 


Stanl,  rund,  halbrund.  oVaJ.  dmissni,  kantig  und  Bub  tn 

allen  Hkrtegraden  und  anorkaant  aaubenter  Wallung 
Werkreiioalanl   in   allen  Qualitäten   und   Hlrtegraden  für 
Warkieuga  jeder  Gattung 
<•)  K"«Mi«l*Il. 
A.i»  Sorten  TraOj-  und  Spiraltadarn 

<l>  HohmteaaOaÄlaOaC*»«   roh  und  bearbeitet 

Das  Werk  beschäftigt  Ober  400  «rbtittr 
PreiaHetcn  ond  Cntaloge 


Gufsstahlwerke 

Hagen  in  Westfalen. 


«leben  auf  Wunarh  zu  Oienaten 


Tormals  Kamp  &  Co.  <<?// 

Weiter  a.  d.  Ruhr,  Westfalen 


Geschflftsbestand  seit  1819. 


Geschftftsbestand  seit  1819. 


liefert  als  Specialis:«  ts 

Gasmotoren  nach  System  De  1  am a r e-Cn <■  k  e r  i  1 1  bis  2500  P.S.  für 
Hochofen-  und  Generatorgasbetrieb. 

GeblÜSCma8Chinen  jeder  Gröfee  für  Gasmotor-  und  Dampfbetrieb. 

WnlzenZlIgmaSChincn.  Reversirmaschinen  jeder  Art.  Zweifach-  und 
Dreifach  -Expansions- Maschinen. 

Walzwerke  bis  zu  den  gröfsten  Di  mensionen  zum  Walzen  von  Panzer- 
platten, Grob-  und  Feinblechen,  Blöcken,  Handelseisen  und  Draht, 
Tragern  und  Schienen.    Bandagen-  und  Universalwalzwerke. 

Stah.Werk8aillagen  mit  Convertoren,  Gierswagen  jeder  Art,  hydraulischen 
Hebekrahnen,  Laufkrahnen,  Accumulatoren  und  Pumpmaachinen 

Dampfhämmer  und  Schmiedepressen. 

Hydraulische  Pressen  für  Ke«seiböden.  «oi8 
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Saarbrücken  Gufsstahlwerke.  Act. -Ges. 
Malstatt- Burbach. 

Stahlformgufsstücke  in  Tiegel-  oder  Martinstahl 

Ar  Maschinen*  und  Locomotivfabriken,  Schiffswerften,  Brückenbau- 
anstalten und  Hüttenwerke. 

Als  Besonderheiten  werden  gefertigt: 
Zahnräder   ffi  -*Tij.J-        Vorwalien  jeder  Art  bis 

nach  Modell  oder  mit  B  |^@^3  80  °°°  k*  Stückgewicht,  mit  tot- 

Muchine  geformt        \(  ^g~\       BHLW.      gedrehten  Ballen  und  fertigen  Zapfen, 

bis  6  Mtr 
Durch- 

waliai 


measer 

und 
1300  mm 
Zahn- 
breite. 


fertig 
bearbeitet. 


Polgehäuse  u.  s.  w.  in  bestgeeignetem  Dynamostahl. 

Lieferung  von  Qualität*-  und  Schmiedeblöeken.  &870 


Die  Fabrik  feuerfester  Producte 

von 

Scheidhauer  &  Giefsing 

Actienge  Seilschaft 

in  Duisburg  am  Rhein 

liefert  als  SpecialitiÜ 

Silica-Steine 

in  allen  Dimensionen  von  unübertroffener  Haltbarkeit; 

ferner 

Gitter,  Pfannen  und  Canalsteine, 

Stopfen,  Ausgüsse,  Trichter  und  Rohre 

in  jeder  Form  und  GröTae. 

Feuerfestes  M ;i i<n:i  1  für 
Hochöfen.  Cowper.  Heifswindleitungen ,  Wärmtfruben, 
Mischer ,  Koksöfen. 
LeUtussriUilskelt:  IS  D.-W.  tätlich.  4964 
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Schüchtermann  &  Kremer 

Maschinenfabrik  in  Dortmund 

empfehlen  unter  Garantie  für  vorzüglichst«  Leistung  und 

geringsten  Kohlen  verbrauch 

PrScisions- 
Dampfmaschinen 
jeder  GrSfse, 

jylinder-,  Zwillings-, 
Verbund-  und  Tandem- 
Maschinen  mit 

„Neuer  Collmann  -  Ventil  -  Steuerung" 

PC  r>.  r.-p.  ~w 

unstreitig  der  einfachsten  und  vollkommensten  Steuerung  der  Neuzeit, 

sowie  mit  Rider  -  Expansions-  und  vollständig  entlasteter 
Kolbenschieber  -  Steuerung. 
Betriebs -Maschinen  für  elektrische  Centralen.  eooo 


Maschinenfabrik  „BAUM" 

HERNE-Westf. 

baut  als  Special ität : 

Separationen  und  Wäschen  für  Kohlen  und  Erze 

nach  neuestem  System,  D.  R.-P.a. 

„Erst  waschen,  dann  klassiren." 

Modell  ausgestellt  in  der  Düsseldorfer  Ausstellung  im  Pavillon 
des  Vereins  für  die  bergbaulichen  Interessen. 
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Wien  I,  Wildpretmarkt  10.  ™ 
Fabrik:  Ternitz  a/d.  Südb.,  Nied.-Oest. 

erzeugen  als  Special -Artikel: 

Ia-  Steirisches  Holzkohleneisen, 
Sensen-  und  Feilenstahl, 

Eisenbahiikleinniateriale, 

Tiegelgnfs-Werkzeiigstalil„8choeller!^S^taWS' 

Stahlforillfnifs  ans  Martin-  und  Tiegelstahl 

geglüht,  roh  oder  bearbeitet,  bis  zu  einem  Stuckgewichte  von  10000  kg 
für  Eisenbahnen,  Brücken-,  Maschinen-,  Waggon-,  Locomotiv-,  Mühlen-  und 
Schiffsbau,  Walz-,  Hammer-  und  Elektricitätswerke  etc. 


&  PI 


Schmiedestücke  für  alle  Verwendungszwecke,  roh,  vorgeschroppt 
oder  bearbeitet. 

SchmledeblÖCke  bis  lOOOO  kg  Stückgewicht. 

Fertige  Radsätze  für  Haupt-  und  Nebenbahnen,    AcllSOIl  und  Bandagen 

aus  Martin-  und  Tiegelstahl,  Räder,  geschmiedet  und  gegossen. 
Feuerfeste  Producte,  namentlich  Dinassteine  und  Pfannenausgüsse. 

Preis -Cisten  stehen  gratis  und  franco  znr  Uerfngnng.  6*2ib 
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„  te„4orier  Zahnräderfabrik  H.  g 

YiC**"  Eisengiefserei  und  Maschinenfabrik  <jGf* 

DÜSSELDORF- DERENDORF. 

Zahnräder-Formmaschinen  D.  R.  P.  89684,  92351,  103114. 


Zahnräder  in  jeder  gewünschten  Zahnform  bta  7  Meter  ltarchiuesser  in  «nfs- 
eisen,  Stahleisen  and  Stahlgafe,  roh  und  bearbeitet;  Zahnräder  mit  gefrästen 
Und  gehobelten  Zähnen  in  jedem  gewünschten  Material.  —  Ferner:  Seilscheiben,  Schwungräder  etc. 

Schablonen  und  LehmgnfHStücke  bis  20000  Ko.  Einzelgewicht.  6468 
iJC  Neuheit:  „Zahnrader  mit  kreisbogenlörmigen  Zahnen".  D.  R.  P.  104  256.   Ersatz  IQr  Winkelzahne.  *W 
46  Formmaschinen  in  Betrieb.     Garantie  für  präciae  Ausführung.     Feinste  Referenzen. 


€«€«4 


U      *j>*s.Ai  rft-  *u  «T-  *-j*C*£i  tf-ZlMl^ldtflMi  ^  f'fffj  HT"  a^a<aaatt  s^  attat 


Düsseldorfer  Röhrenindustrie 


1 1 


1 1 
l 

i 
i 

l 

I  r 
'  > 


<  f 

<  I 

I  > 

i 

I 

1 1 


Düsseldorf- Oberbilk. 

RöhrOD  ällCT  Art,   patent-   und   atumpfgeech  weifst,    schwarz  und  verzinkt, 
patentgeschweifBt  bis  16"  äulseren  Durchmesser. 

Siederöhren  für  Dampfkessel  aller  Systeme,  specieii  für  L»™. 

motiv-,  Schiffs-,  Locomobil-  und  stationäre  Kessel. 

Gas-,  Dampf-,  Wasser-  and  Luftleitungsröhren. 
Flanschenröhren,  Prefsröhren  und  Heizröhren. 
Bohrröhren  mit  Gewindeverbindung. 

GeStäßgeröhren  mit  angeetauchten,  Verstärkten  Enden,  in  mustergiltiger  Aus- 
führung. Specialltäten: 
Rühr  mästen  für  Kraft-  und  Bei  euch  tungsz  wecke,  mit  und  ohne  Armatur. 

Rohrschlangen  in  allen  Formen  und  Abmessungen,  aus  stumpf-  und  patent- 
geschweifsten  Köhren. 

Complete  Rohrleitungen  nach  Skizze,  für  Hoch-  und  Niederdruck. 

Schmiedeeiserne,  oetheilte,  nach  patentstem  verfahren  gepreßte  Rlemsohelben, 

der  beste  Ersatz  für  Holz-  und  andere  Riemscheiben. 


Kataloge  Ober  Röhren,  Hasten  and  Kletascheiben  gratis  and  franco.  6220 
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DE  FRIES  s  Cü,  akt.  GES..  DÜSSELDORF 

Niederlagen:  Berlin,  Wien,  Stuttgart,  Mailand. 
Fabrik:  Heerdt  bei  Düsseldorf. 

Masselbrecher 

für  Riemenbetrieb. 


Grofses 
Uebersetzungs- 
verhältnifs. 


Unerreichte 
Leistungsfähigkeit. 


Geringer  Raum- 
bedarf. 


Gesetzlich  geschützt 
durch  D.  H  B.  M. 
Nr.  159110. 

Kräftige  Bauart. 


Bedeutende 
Zeitersparnis. 


MäFsiger  Preis. 


In  allen  <  i  lefsereien  wird  man  die  anangenehme  Erfahrung  gemacht  hüben,  dafs  das 
Zerkleinern  von  Roheisen  bezw.  Masseln  für  den  Sehn  elzgebrauch  nicht  nur  sehr  zeitraubend, 
sondern  aach  außerordentlich  ennttdend  für  den  Arbeiter  ist. 

Wenn  miin  auch  bereits  dazu  ubergegangen  ist,  diese  Manipulation  auf  hydraulischem 
Wege  zu  bewirken,  so  ist  der  grofse  Zeitverlust  doch  derselbe  geblieben,  da  der  hydraulische 
Kolben  viel  zu  langsam  arbeitet. 

Der  Ton  uns  hergestellte  Masselbrecher  beseitigt  die  genannten  Uebelstftnde  gänzlich, 
da  derselbe  mit  grofser  Leichtigkeit  ca.  14  Masseln  pro  Minute  bricht. 

Der  Antrieb  dieser  Maschine  erfolgt  durch  Riemen  von  der  Transmission  und  wird  durch 
Zahnradgetriebe  auf  die  Hauptezcenterwelle  Ubertragen,  welch  letztere  einen  Stahl -Stöfsel 
auf-  und  abwärts  bewegt. 

Unter  dem  Stöfsel  sind  2  starke  Widerlager  angeordnet,  welche  den  Druck  des  Stöfseis 
auf  die  Masseln  aufzunehmen  haben. 

Die  Leistungsfähigkeit  unserer  Maschine  Ubertrifft  bei  Weitem  alle  anderen  Couttroc- 
tionen,  und  wir  glauben  mit  Recht  behaupten  zu  dürfen,  dafs  dieselbe  als  die  vollkommenste 
ihrer  Art  dasteht,  welcher  Vorzug  dazu  beitragen  wird,  der  Maschine  in  kurzer  Zeit  in  allen 
Giefsereien  Eingang  zu  verschaffen.  &8ö£ 
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Concordiabütte  -  vorm.  Gebr.  Lossen 

Actien-Gesellschaft,  BENDORF  a.  Rhein 

Eisenerzgruben,  Hochöfen,       ,JT^2^  Eisengiefserei, 

Stahlformgiefserei. 


Gefsner.  Pohl  &  Co.,  Muglitz  (Mahren) 

/  \  Graflt-  und  Thonbergbaugesellschaft  j£  \ 

gegründet  1S47.  ^^K^ 
W  ^%  Alieinige  Besitzer  der  Thongruben  Briesen. 

Feuerfeste  Ziegel,  Normal-  und  Formstetne,  Platten  für  Koke-,  Hoch- 

Cupol-,  Glüh-,  Schweift-  und  Stahlöfen. 
Hochofen-,  Glasofengestell-  und  Wanneneteine. 
Stopfen,  Durchlaufe,  Düsen,  Retorten  und  löffeln. 

Formsteine  für  Kalk-,  Gype-  und  Cementbrennöfen,  Winderhitzer,  Cupolöfen 
Hochbaslsche  Steine  mit  bis  ru  46,5  %  AI,  0,  gehalt, 

99,4  f$  Thonsubstanz. 

8ehwertehB«lilwrk0lt  Aber  Kegel  So  der  Seger'schen  Scala. 

Fenerfeete  Mörtel. 

GHeiaerei-Gtraflt  in  Stücken  und  gemahlen  für  Einen-  und  Stahlwerke 

Telegramm -Adresse:  Chamottefabrik  MOfllta.  6434  ^ 
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Der  Name  W  esting-house  ist  eine  Garantie. 


estutühimse  #Urtriritäts-|trtiettgej8eU$thaft 

.lägcrstrafse  19.  Berlin  W. 

Elektrische  Bahnen. 

Stralsen-,  Klein-,  Yollbahnen, 
Gruben-  und  Fabriksbahnen. 


Westinghouse  Gruben  -  Locomotive, 
einen  Kohlenzug  schleppend. 


In  Verbindung  mit  der 

Westinghouse  Electricitäts -Actiengesellschaft,  Berlin 

arbeiten : 

Westinghouse  Electric  and  Mfg.  Co.,  Pittsburg,  Pa.,  U.  S,  A 
British  Westinghouse  Electric  and  Mfg.  Co.  Ltd.,  London. 
Societe  Anonyme  Westinghouse,  Havre. 
Westinghouse  Company  Ltd.,  St.  Peterabarg. 


6125 


Der  Name  Weertinfg-lioujae  ist  eine  Garantie. 
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CARL  KLINGELHOFFE 


Werkzeugmaschinenfabrik  und  Eisengiefserei 
GREVENBROICH,  RHEINPR. 

Werkzeugmaschinen  aller  ^4.rt 

in  gediegenster  Construction  und  sauberster  Ausführung  für: 

Maschinenfabriken, 

Eisenbahn-,  Artillerie- u.  Reparaturwerkstätten, 
Loeomotiv-  und  Waggonfabriken, 
Schiffswerfte, 
Brückenbauanstalten, 
Hütten-  und  Stahlwerke  etc. 


Drehbänke  mit  Zug-  und  Leitspindel. 

in  besonderer  Abtheilung  hergestellt, 
stets  vorräthig  oder  in  Arbeit.  6i49e 


  W> 

Silberne  Medaille  Düsseldorf  IhM).  -  Silberne  Medaille  Frankfurt  a.  M.  1**1. 
(■oldene  Medaille  Antwerpen  1KS5. 
PrHniiirt  anf  der  Weltausatellong  Chicago  18JW.      «oldene  Medaille  Antwerpen  ltt>4. 

Dr.  C.  Otto  &  Comp,  G.  m.  b.  H. 

Dahlhausen  a.  d.  Ruhr. 

Fabrik  feuerfester  Steine. 

Leistungsfähigkeit :  100  000  t  jährlich. 

Das  Werk  fertigt  feuerfeste  Steine  für  alle  metallurgischen  und  chemischen 
Zwecke  und  übernimmt  die  Anfertigung  von  Zeichnungen,  sowie  den  Bau  von 
Winderhitzern,  Kaminen,  Ofen-  und  Kesselanlagen. 

Insbesondere  befafst  sich  das  Werk  mit  dem  Bau  betriebsfertiger 

Coksöfen  bester  Construction 

(mit  oder  ohne  Gewinnung  der  Nebenproducte),  welcbe  sieb  auszeichnen  durch  zuverlässige 
Ausführung,  grofse  Haltbarkeit,  höchste  Leistung  und  tadelloses  Product. 

Gebaut  sind  4245  Oefeo  mit  und  7868  Oefen  ohne  Gewinnung 

der  Nebenproducte.  «484 
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Feuerfeste  Producte  für  die  höchsten  Hitzegrade. 


~5 


Wilisch  &  Co.,  Steliawerk. 

Fabriken  in: 
.   Homberg  am  Rln  in. 
Berg.-Grladbach  bei  Köln  und 
lrfca,ti1>or  (Oberschlesien) 

fabricireD  ala  Specialität : 

Silica  Steine 


\N\USCH  &  Co 


I  1 


und 


iii 

■  '  ■  ■  ■ 

■ 

Marke : 


Stella. 


Anerkannt  vorzäerlichstos  Produrt  N«ln«r  >Vr*t- 

Stopfen,  Ausgüsse,  Trichter  und  Rohre. 

E  2! 


L..1  i 


Pfannensteine,  Kanalsteine,  Vierwegsteine. 

*  Magnesit  -Steine    *  Magnesit  -  Mörtel.  * 

Ferner  Prima  Material  für  Coaksöfen,  Cupolöfen, 
Schweifs-  und  Puddelöfen. 

Ifb  Chamottesteine  für  Hochöfen  und  Winderhitzer. 


Centrale  in  Homberg  am  Rhein. 


6180 
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Ferro -Silicium  (iiocip-ocentig) 
25  %  —  50  %  —  75  o/o 

auf  elektrischem  Wege  hergestellt  bei 

Comp agni e  Generale  d  Electro-Chsmie 

Act. -Ges.  —  Kap.  Frcs.  4  000  000. 

Hanptsitz  in  Paris,  rue  Gaomartin  68.  —  Fabrik  in  Bozel  (Savoie),  Frankreicb. 

Lieferant 

der  grolsen  staatlichen  Werke  der  französischen  Regierung,  der  Firma  Schneider  &  Co. 
in  Creusot,  der  Eisenbahn-  und  Marine-Stahlwerke,  der  Chatillon  &  Coumentry-Stahlwerke, 
der  Trignac- Eisenhütte,  der  Vezin- Aulnoye-Stahlwerke,  der  St  Etienne- Stahlwerke,  der 
Firma  Jacob  Holtzer  in  Unieux  etc.  etc.  und  der  besseren  und  berühmtesten  Firmen  in 
Deutschland,  England,  Rufsland,  Oesterreich- Ungarn,  Amerika  etc. 

Genera/ -Vertreter  für  Deutschland:  Ing.  P.  J.  DU  J AR  DIN, 
DÜSSELDORF,  37  a  Graf  Adolf  straf se. 


lokalen  Y.n\ härten  etc.  etc. 


■sä»- 


Ausführliche  Beschreibungen. 

Zeugnisse  etc. 
stehen  zur  Verfügung 


für  die  Ausführung  der  Gold- 
schmidt'sohen  Verfahren 

zum  Sehwelfaen  ron  Schienen,  besonders  für  elektrische  Bahnen, 
„    Anelnanderschwelfeen  ron  Rohren  (Ersatz  für  Flanschen), 
,    Anschwellen  abgebrochener  gnfs-  und  schmiede- 
eiserner Walzenzapfen, 
Ausschweißten  von  Lankern, 

Verringern  der  Glefsköpfe,  * iV O^t 

Zusatz  nir  Einen-  und  Stahlgusse,  ^Y* 


Geschmolzene 
Kohlefreie 
VI  ETA  I.T.K: 
Chrom,  98-99  % 

Mangan  I"  98,999t, techn.eisenfrvi 
Man  jjank  upier  |a.  techn.  eisenfrei 
Manganzinn  und  Manganzink. 
Ferrotitan  mit  20—25  96  Titan 
Mangantitan  mit  80  9»  Titan 
Ferrobor  mit  20—25  H  Bor. 
Ferro -Titan -Thermit,  Zusatz  zum  Oufseisen  und  Stah! 
zur  Erzielung  eines  dichten,  porenfreien  Gl 

99  C  o  r  u  b  i  n  " 

widerstandsfähigste«  Schleifmittel,  harter  als  Com  ml 
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Ohne  Nachtheile! 
Einzig  zuverlässig  ! 

MaiArtunFKranse8 

altbewährtes  preisgekrönt« 

Victoria- 
Caloricid 

lii  Tiicoiiin  iflnfdiliKum 
itl  die  bntt,  tithenlf,  iriiitlltt«, 
i.G<hretth  billigste  Hülfe: 

Zur  Kühlung  heilser  dampfender 
Lager  unter  Betrieb. 

Zur  Beseitigung  drohender  Be- 
triebsstörungen ,  Maschinen- 
brueb,  Feuersgefahr,  Kolben- 
brurnmen.  Schieberpfeifen. 

Zur  Vorbeugung  des  HeiUUuk 
an  diffleilen  Lagern,  nutz- 
loser  Schmier-  u.  Brennstoff 
Verschwendung. 

Zur  Reduction  der  Reibung« 
Verluste  auf  ideales  Minimuni. 

Zum  Einlaufen  neuer  Ma- 
schinen zwecks  Herstellung 
guter  Friclionsspiegel. 

Spart  viel  Geld,  Zeit,  Krad, 

Kohleo,  Oel,  Aerger,  Streit. 
Differenzen,  Prt>cesse  etc. 

Verpackung:  l  Standard  -  Kiste 
=s  40  Orig.-Flascben  a  2S  Kilo. 

Versand  in  '  „«/*'  «,•/.. 
1  *„  llm  Standard-Kisten. 

Preis  pr.  Kilo  Mi  5.-  netto 
C&ssa  ab  Berlin. 

Unentbehrlich  fUr  Monte  ure  und 
Maschinisten. 

Dringend  empfohlen  ut  stet« 
Vorrathhaltungin  Betnebund 
Lager. 

Vorzügliche  Betriebsberichte 

und  Referenten. 
Telegraphen  •  Schlüssel :  <.Uti. 
ElrsHal  =  i  Orir-FUiclM -'/4eaifte 
l'.cad*    -  I      .         >,th  „ 
l<i*ir»i«r=-  4       „       ---'no  r 
L.ulUt  =  »      ,  '  .  .. 

kuli»  =1»      .  '/,  , 

•rigwl  .       -  .. 


Eine  Nachricht  vom  ,,Mars". 


Der  AchKFiiltriiiiil 


Die  Meisten  Tabrikbrände  anlüsslicli 
beisser  masehi  ncn-Eagcr  sind  durch 
verständige  rechtzeitige  Anwen- 
dung von  Krause's  Uictoria- ealorfeid 
sicher  zu  verhüten! 


MAX  ARTHUR  KRAUSE 
BERLIN • CHARLOTTENBURG  25 

Chctaitcht  Rtiitdaaiaf-UiKOff -Rattlarrie  und 
Calorfcla-fabrik 

Liefe  rast  >.  iwiuts,  Susltbabses.  (ir»Uiaauiu~itlltn,  Betritt)*]  aller  Art. 

Krflnder  and  alleiniger  Fnbrlrnnt. 
1824  Telephon:  Charlotteabiirg  154. 

Telegramm-  Adresse  :  Reformator,  Berlin. 


Abgekühlt!  unter  Hetrisb. 
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Maschinenbau-Anstalt  H  U  M  B  O  LDT 

KALK  bei  KÖLN   a.  Rhein    bestehend  aeit  ItM I  —  liefert  als  Speciilitlt: 

(  stehend  und  liegend,  mit  Präcisions-Schiebersteuerung. 
DatUpfmaSChiDeO,     System  Rieder,   und   mit    Ventilsteuerung,  System 

I  Humboldt,  in  moderner  Bauart. 

Dampfturbinen,    8y8teni  'De  Laval,  für  jeden   technischen  Betrieb 
geeignet. 

Locomotiven  für  Voll-  und  Klein- Bahnen. 

Dampf  h6SS6l  verschiedener  Systeme  und  speciell  Wasserröhrenkessel, 
System  Humboldt. 

(Hvrhanlnrhe  Vrirruac  mit  rauchfreier  VrrbrranMif  |  Sparfeuernaffl  fUr  alle 
Kenaelayatene  ceel«net.    I».  ■.-■*.) 

Wasserreinigungsapparate,  D.  R.-P.,  für  jeden  industriellen  Zweck. 

Gelochte  Bleche  in  aUen  Metallen;  Waffelbleche.  W67>. 


Pelzer- Ventilatoren  \.V 

Gruben  Ventilator  •  Anlagen 

jeder   Grölse   und    Leistungsfähigkeil,     Gebläse   für  CupoHJfen, 
Schmiedefetjer  und  Unterwind  für  Feuerungen  aller  Art  und  sonstige 
Zugverbestemngen:   bei  Beförderung  heifser  Gase  mit  Luft-  und 
Wasserkühlung  versehen.  &88J 

Die  Sc.höpfschaafeln  bewirke»-  1b  effecterhfiheader  Welse  Ale  l  eber- 
fÜBruf  der  Luft  In  die  rottrende  Bewefur  ohne  Stob. 

I^rieddr*.  Pelzer,  Maschinenfabrik  in  I  )ortmund. 
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The  Brown  Hoisting  Machinery  Company 

(Incorporated) 

Hauptkontor  und  Werkstätten:  New  York  Bureau: 

CLEVE  LAND.  ohio.  u  s.  a.    havemeyer  Building,  cortiendtsuv 

EUROPÄISCHES  BUREAU:  mE"*"im"S  LONDON. 

LONDON.  S.W.,  39  VICTORIA  STREET. 


1 

f 

1\\ 


4ii 


i 


i 


■ 


V 


Verlade-Vorrichtung  von  320  Fufs  Länge  für  Kohlen  und  Erze. 

PATENT 

Transport- und  Verlade- Maschinen  für  Kohlen  und  Erze. 

Patentkrähne  für  Schiffsbau. 

Gichtaufzüge  und  Beschickungsvorrichtungen 

Tür  Hochöfen. 
Transportvorrichtungen  für  Stahlwerke,  Gaswerke  etc. 

Elektrische  Laufkrähne,  Locomotiv-  und  Handkrähne.  eoos 
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Dingler'sche  Maschinenfabrik,  A.-G. 

ZweibrUcken  (Pfalz) 

fertigt  nach  langjährigrer  Erfahrung: 

Dampfüberhitzer 

für  neue  und  bestehende  Kcsselanlagen 

aller  Systeme, 

direct  gefeuerte  Dampfüberhitzer  für  Kohlen,  Hochofen-Gase 

und  Ofenabhitzen. 

I>n mp i niajsch inen  jeder  Grösse  für  überhitzten  Dampf 
nach  D.  R.-P.  Nr.  89  358.  —  Fördermaschinen, 
Waaserhaltungsniaschinen,  Compressoren  und  Ventilatoren. 
I>tt,mpfl*e»«el,  Winderhitzer,  Hochofenarbeiten.  64o& 


€bamottc-  und  Dina$-ttJerke  fiomburg  (Pfalz),  <&.mM 

vorm.  Gebr.  Kitfer 

Homburg,  flftieiiipiaLe 

liefern  feuerfeste  Steine  jeder  Art  für  metallurgische  Zwecke,  sowie  lür 
Res  sei  einmauern  ngen,  Ring-,  Kalk-,  Cementofen  etc. 

SPECI  ALITÄTEN: 

Hochofen-  und  Cowpersteine.  Dinassteine  für  Siemens  •Martinöfen  and 

Poröse  Steine  für  Heifswindleitungen.  Glashütten. 

Pfannensteine,  Stangenrohre,  Stopfen  und         Quarzsteine  für  Puddel-,  Schweifs-,  Cupol- 

Ausgüsse.  und  Coksöfen. 

Retorten  für  Gasanstalten.  Saurefeste  Steine  für  chemische  Fabriken 

Dinastnörtel.  6896 


F.  A.  Banzhaf,  Köln  a.  Rhein 

Eisen-  und  Metallhandlung  en  gros 

unterhalt  grobes  Lager  in:  Faconeisen  und  Metallbleehen  aller  Art  Stabeieen 
Bandeisen,  Zierleisteneisen,  Gufswaaren,  Numerischem  Uufsstahl 
von  Gebr.  Böhler  &  Co.,  Wien. 

  Spezialität:  __ 

Maschinen  zum  geräuschlosen  Abschneiden  von  Doppel  J        I  I  Eisen  etc. 

Viele  Maschinen  im  Betrieb. 
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ERNST  SCHIESS 

Werkzeugmaschinenfabrik  und  Eisengiefserei 

DÜSSELDORF-OBERBILK. 

Werkzeugmaschinen  aller  Art  für  Metallbearbeitung 

bis  zn  den  allergröfsten  Abmessungen. 


Kurze  Lieferzeiten 


Horizontal  -  Itohrinasclii  ne 

mit  Einrichtung  /um  Gewindeschneiden, 
zum  Bohren  \<»n  Löchern  Ins  üf)0  mm 
Durchmesser  und  'iöo  nun  Tiefe,  sowie 
zum  Gewindeschneiden  bis  81  i"  engl, 
3650  mm  Vertier lvi  ntellung  <les  Bohr- 
»chlitten«.  Buhrspindeldurchm.  90  min 

Erprobte  1 .  .  - I  .i  n  •„' 
Bohren  und  Schneiden  eines  Loch«  a 
für  2"  engl.  Gewinde  in  Gnfseisen  von 
50  mm  Starke  in  3  Minuten,  wobei 
das  Schneiden  mit  -  Gewindebohrern 
rfolgt. 


üüSö 


Badische  Maschinenfabrik.  Durlach.  Baden 

empfiehlt  als  Specialit.fi  t : 

Gielsereimaschinen  und  complete  Anlagen, 

Formmaschinen  bis  zu  den  gröfBteu  Dimensionen. 

Zerkleinerungsmaschinen  und  compiete  Einrichtungen  für 

Kalk-,  Gips-,  Cement-,  Glas-,  Thonwaanen-  und  chemische  Industrie. 
Ziegelei  •  Einrichtungen  nach  neuesten  Systemen.  6860 


XII., 
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E.  Willmann,  Dortmund 


GreiranKruarikniktiiel,'  Sjit.  „Mac  Sit«!" 


  bestehend  seit  im»  — — 

f  ab  ri  o  i  r  t 

Dampfkessel  aller  Systeme  und  Grölsei, 

wie  Ein»  u.  Zweiflammrohrkeisel  mit  glatten 
und  gewellten  Feuerrohren  und  comblnirie 
Kesiel  für  jeden  Betriebsdruck. 

Will  mann-  u.  Zweikammerwasser- 
röhrenkessel. 
Urofswasserraumröhrenkessel, 

System  ,  Mac  Nicol*. 
Dampfüberhitzer,  D.  R.  G.  M.  Speise- 
wasser-Torwärmer. 

Schmiedeeiserne  Apparate  für  jeden 
Verwendungszweck.       Ö262  b 


J 


Pumpenfabrik 


CHEMNITZ,  Beckerstr. 


iwnfinpumpen,  DampfpumpeTna^^önrfS^ 

Saughbhe&Ps ö1«ic4or Druckböhe ,bis  60 Meter  J 

fir^slfljährigenlWBhfHie^ßa^i  \ß 


Naeher's 

rotirendepumpen 

Spedalitlt  seit  29  Jahren. 

Ueber  4600  Stück  geliefert. 

Für  Wuser,  dicke  und  tffioie,  belbe  nod  kmtte 
Flösslgkelteo,  sowie  för  Storea 

Specialität: 

Pumpen  aller  Art 

für  elektrischen  Antrieb. 

Sicherhetts  •  Röhren  -  Dampfkessel, 

System  Nieher.  9057 

Pulsometer,  System  Nacher. 


Mayer  &  Schmidt,  Offenbach  a.  M. 

Schmirgelwerk  Schleifmaschinenfabrik 
Schmirgelscheiben  für  alle  erdenklichen  Zwecke. 

Schleifmaschinen  in  ca.  200  Modellen, 


sowie  alle  sonstigen  Schleif-  und  Polirartikel. 

D.  R. -Patente  und  Patente  in  allen  Industriestaaten. 
Katalog  und  Preisliste  gratis  und  franco. 
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Louis  Soest  &  Co. 


Gegründet  1866. 


_hH  REISHOLZ 

Iii.  U.  llM  DÜSSELDORF 

Maschinenfabrik  und  Eisengießerei. 

Ei ncy linder  -  Motoren  v.  35-600  P.S. 
Zweicylinder-  „  „70-1200,, 

zum  Betriebe  mit 

Hochofen-, 
Generator-, 
Schwelgasen, 
Koksofen-, 
Leucht- 

und  anderen 

brennbaren 
Oasen. 


Gross-Gasmotoren 

für  Licht-  und  Kraft -Centralen. 

Graskraft  -  Gebläse. 
Gaskraft  -  Walzenzugmaschinen. 
Gaskraft  -  Pumpwerke. 

Complete  Generatorgas -Anlagen 

Saug-  und  Drucksystem. 


5X41 


MALMEDIE  <fc  Co. 

Maschinenfabrik  -  Act.  -  Ges. 

Dusseldorf-Oberbilk,  RheiDpreufsen, 

übernehmen  alle  Einrichtungen,  Anfertigung  der  erforderlichen 
Maschinen  und  Apparate  für  Drahtzieherei,  Drahts»» Herd, 
Draht-  und  («efleehtverslakerel,  Holzschranbrnfabrlken,  lltihren- 
werke,  zur  Fabrication  von  Drahtstiften,  Schuh-  und  Sohlen* 
nigeln,  Absatsstlften,  Nieten,  Splinten,  Krampen,  Drahtgeflecht, 
Stacheldraht,  Sprang-  und  Spiralfedern,  FlascbenTemchlüssen, 
Kistengriflen,  Ketten  aus  Draht,  Schnallen  aller  Art,  Haken 
und  Oesen  -zu  Kleidungsstücken,  Knopfbsen,  Corsetknöpfen,  Rlngschranben,  Schranbhaken,  Yerband- 
and  Schraabenstlften,  Winkel-,  Kader-  und  Betthaken,  Hettkloben,  Gardlnenelsen,  Rabltxhaken, 
Kofferaleten,  Haarnadeln,  Sicherheitsnadeln,  überhaupt  für  alle  Ertengnlsse  aus  Draht,  ferner 
Maschinen  für  Hakennigel  su  Qrubensehienen,  für  Polster-  und  Blechnagel,  für  Unterlagscheiben, 
zum  Gewindeschneiden  an  Drahtwaaren,  zum  Richten  und  Abschneiden  von  Stangendraht  und 
8tabeis*n,  zum  Umhaspeln  und  Abbinden  von  Draht,  zum  Spltsen  von  Walzdraht,  zum  Abbarten  von 
Nieten,  zum  Abflachen  von  Federblattern  und  zu  Ahnlichen  Zwecken.  Kopfpressen  zur  Fabrieation 
(aaf  kaltem  Wege)  von  Bolzen  mit  vier-  oder  sechskantigen  Köpfen  oder  mit  rändern,  gewölbtem 
Kopf  und  mit  Vierkant  oder  Oral  unter  dem  Kopf.  Alle  Maschinen  werden  in  bewährtester, 
theilweise  patentirter  Construction  und  in  anerkannt  solidester  Aasfllhning  geliefert.  5911 
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Röhrenwalzwerk 


J.  P.  Piedboent  de  Cü- 

Rfihren- Walzwerke  und  Blechechwelfterei. 

Dflsseldorf-Eller. 

-^/g,  Prinlirt:  Düsseldorf,  SMnej, 

Melbourne,  Stockholm. 


Patent  geschwelfste  kewsHlröhn-ii ; 
Bohrrohren,  Flanschenröhren, 
Heliröhrea  etc. 

(Ja»-,  Dampf-,  Wasser-,  Prefs-R«hren 


<>16S 


Blechschweilserei 


Vom  Hand  geschwelfste  Köhren  von  "250  mm 

mit  oder  ohne  Flanschen. 
Von  Hand  ««schweifst«  Kesselthetle,  Apparat« 


Lichtweite 
alle  «ujehörteen 


Hoerbiger  &  Rogler,  Budapest  V. 

Telegramm -Adresse:  Constructeur  Budapest. 

Gebläsemaschinen 


Compressoren  und  Pumpmaschinen 

mit  selbstthatlgen  Saug-  und  Druckorganen 
System 


zur  unmittelbaren  Kupplung  auch  mit  rasch  laufenden  Betriebsmaschinen,  insbesondere  mit 

Oaskraftmascbinen  und  Elektromotoren. 
Abgabe  von  Llcenzeu  an  Maschinenfabriken  für  den  Bau  obiger  Maschinen; 
Lieferung  von  Constructions*  und  Werkstätte-Zeichnungen; 
Lieferung  completer  Ventilgarnlturen ; 

Lieferung  completer  Maschinen  obiger  Art  nach  Landern  ohne  Licenzabnehmer. 
Unsere  Constructionen  sind  in  allen  Industrie  Ländern  patentrechtlich  geschützt 

Auskünfte  werden  bereitwillipst  erOu-ilt  und  Vorprojecte  kostenlos  ausgearbeitet.  6174 


Feilen-  und  Gufsstahl- Fabrik 

liefert  auiser  den  bekannten,  bewahrten  Feilen  ron  erreichbar  höchster  Schnittdauer  and 
Stahl  aller  Arten  als  Specialität  nach  Zeichnung  fertig  bearbeitete  Maachinenthoile  (Kurbel-, 
Kremkopf-,  Spurzaplen,  Steuerungtbolzen,  Kolbenstangen,  Spindeln,  Rollen,  Wallen  «.  I.  w.)  mit  glas- 
harten Arbeitsflächen  und  weichen  Einpafstheilen.  Diese  Maschinentheile  werden  aus  einem 
Specialstahl  mit  leiserer  hartbarer  Schicht  nnd  weichem  Inneren  hergestellt. 

Vorzüge : 

aber  weich 
fähig. 

4.  Darchaus  glattes  laufen  und 
durch^die  gelinge  Reibung 


1.  Glasharte  Arbeitsflächen,  wo- 
durch der  Verschleifs  der 
Stücke   ein  außerordentlich 

fe  ringe  r  ist. 
lin   Bruch    der  gehärteten 
Stücke  ist  wegen  des  weichen 
Inneren  ausgeschlossen. 
8.  Nur  die  Arbeitsflächen  sind 
gehartet,  alle  anderen  Flachen 


5.  Vorzüglich  saubere  u. 
Bearboitumg  mittelst 
und  Polirmasehinen.  6901 
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Allererste  Referenzen  laut  Katalog. 


Beispiellos 


stii  dU 


Erfolge 


der  Hebezeug- Fabrik 

Gebr.  Bolzanl,  Berlin  M.  4,  invalideostr.  m 

mehr  als  50,000  Hebezeuge 

wurden  nachweisbar  in  cifca  O1/"  Jahren  ton  ihr  geliefert, 
prompt«  Bedienung  -  mlfslfe  Preise  fflr  hochstklaMujes  Pabrleat  -  «rt-oftete, 
dauernde  Sicherheit  beim   Arbeiteu  mit   Bolzani  •  Hebezeugen   infolge  der 
»{■•reichen,  patentierten,  Torsflgllehen  Bremsen  daran  machen  den  Ten  keiner  anderen  Hebexe  ug- 
Fabrik  in  gleicher  Zeit  auch  nur  annähernd  erreichten  Absatz  erklärlich. 

|«f   Prämiiert  auf  jeder  beschickten  Ausstellung: 

Berlin  1896  —  München  1809  -  Dresden  I900.  'Vu 

Krahne  ».  Laufkatzen 


für  Hand-  und  Elektro- Betrieb, 

Schrauben -Flaschenzüge 

mit  Maxim- Bremskapphing, 

CHltttahl-ZaknradZüge 

mR  Vlsterla- 


Flaschenzüge 

(Patente) 
und  andere 


fertigen 


Gebr.  Bolzani,  Berlin  N.  4. 


Die  Kaiserlich  Douts< 


id  andere  Marinen,  der  Norddeutsche  Lloyd,  Königliche  Militar- 

arbeiten  mit  den 


und  Eisenbahn -Werkstatten,  Welt- Etablissements  wie  Fried.  Krupp  U.  a.  w. 
Hebeseugen  der  Firma  Gebr.  Bokern. 


Zu  lesen  von  Wert! 

Unsere  Oultatahl- Stirnrad- Flaschenzüge  (auch  die  entsprechenden  Laufkatzen) 
bieten  —  wie  jedem  Fachmann  ohne  Weiteres  verständlich  —  am  circa  V*  mehr 
Arbeite-  bezw.  Nutzeffect  alg  jedes  Schrauben  •  Flaschenzug- Fabrieat;  dabei  nehmen 
unsere  Qulaetahl-Stirnrad-Flaechenzüge  (und  Laufkatzen)  fiel  weniger  Höhen  räum 
ein,  als  jeder  entsprechende  Schraubenflasehenzug,  auch  noch  weniger  Höhenraum, 
als  das  vor  Erscheinen  unserer  Stirnrad-FIaschenzfige  kürzeste  System  „Moore". 
Bei  dieser  durch  jeden  unserer  Stirnrad- Flaschenzüge  und  der  entsprechenden  Lauf- 
katzen bewiesenen  ^schlage  Ist  es  -    ohne  Weiteres  beweisbar  —  eine  that- 

sächliche  Unrichtigkeit  im  Sinne  des  Gesetzes  über  unlauteren 

Wettbewerb,  wenn  Schrauben -Flaschenzüge  zum  Nachteil  nicht  unterrichteter 
Interessenten  mit  den  Superlativen:  „Höchster  Nutzeffect  —  kürzeste  Baulange-  — 
angepriesen  werden,  es  trifft  dies  nicht  einmal,  soweit  nur  Sehrauben- Flaschenzüge 
angeblieh  in  Frage  kommen,  zu,  denn  unsere  Schrauben -Flaschenzüge  stehen  In 
Baulänge  und  Nutzeffect  mindestens  keinem  anderen  Schrauben- Fl asehenzng 
nach,  wofür  jedes  solcher  Hebezeuge  von  uns  den  Beweis  erbringt.  sioa 

I 
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K.  &  Th.  Möller,  G.m.b.H.,  Brackwede  i  w. 


MaHchiiK-nfabrlW    und  *.I.T^.-..|. 


Dampfmaschinen 


Luftfilter. 


bewlhrt.r   Syalrm«,   ca.    WOU    -.tuet  bi« 
14   Alm.    Betriab*druck.     HydraiiliKh«  \wluu«. 


Reservoire,  Blechschweifsarbeiten  jeder  Art  etc 


jJ  7  TW. 


SIEMENS  &  HALSKE 

A/X  AKTIEN G  ESELLSCMAPT  BERLIN  SW  46 

Elektrische 
Ä^  Lokomotiven 


FÜR 

GRUBEN- u.  INDUSTRIEBAHNEN  ~ 

AN SC HLU SS BAHNEN  M 

VOLLBAHNEN  ^ 

=  (Ausführung  'vollständiger  c/lmagen  — ; 


Magnesit- Industrie 

-  "  :  -  *—  Actien  -  Gesellschaft  -  . 


Roh-  und  gebrannter  Magnesit,  Magnesitziegel, 
Magnesitformsteine,  Chamotte-  uhd  Dinasziegel. 

Alle  Eneugnlsse  Primittsima-Qnallttt. 

Mognssitwerke:  JOLSVA  •  \ 

NYUSTYA  I  (U"9arn>  Gömör-Comitat). 

EICHBERG  (Nieder -Oesterreich). 

Magnesitziegel-,  Cliamotte-  und  I>inasziegel  -  Fabrik  : 

BUDAPEST- KÖBANYA. 

Central -Bureau:  BUDAPEST  V,  Elisabethplatz  1. 
Filial-Bureau:     BRÜSSEL,  Rue  du  Congres  25. 
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Donnersmarckhütte 

Oberschlesische  Eisen-  und  Kohlenwerke 

Actien  -  Gesellschaft 

ZABRZE  O.-S. 

Arbeiterzahl: 


Steinkohlenbergwerke: 

Tlammkoblc,  Marke  „Concordia". 

Cokereien  mit  Hebepprodncten  -  Gewlnnopg : 

Cokes.  Cbeer.  Schwefels,  flmmonia*. 
Benzol. 

Hnr hnf pn wpr k  •  Pudd«L.  Cbotna».  und 
nutnuienwern.    martin  -  Robeisen. 

Sämmtliche  Sorten  6ielscrci .  Roheisen. 

Specialität:  Hematite,  aus  spanischen 
Erzen  erblasen. 

Röhrenqietserei:  •^SSa&^St' 

muffenrobr«  bis  zu  den  gröfsten  Dimen- 
sionen, sowie  Talons  jeder  Art  und  Gröfse. 


Abtheilung  Maschinenbau 


elektrischen  Betrieb.  Compl.  Walzwerke 
für  Eisen,  Zink  und  Metalle.  UJalzcnzug« 

masebtnen.  Patentrobrwalz  werke. 
Rohrricbtmascbincn.  Seil-  u.  Ketten- 
lörderungen.  Transmissionen.  Gin» 
rfebtungen  für  Cokereien  mit  Neben- 

prodneten  -  Gewinnung.  Coksausstols« 
masebinen.     JTufsatz  Vorrichtungen, 

Patent  Staufs.  Hydraulische  Pressen 

zum  Senken  der  Tübbings. 

Giefsereierzeugnisse:  ^«W;,-»; 

auf  besonders  hierzu  aufgestellten  Special- 
maschinen, foquillcn  aus  prima  Hematite- 
eisen.  Fertig  bearbeitet«  Calibcr«  und 
Blech  walze  n  j.  der  Gröfse.  öu  Ts  stücke 

{'eder  Art  und  Gröfse.  roh  und  bearbeitet; 
sondere   Ttlagneträder    und  Hnkcr. 
gebaute  für  Dynamos  und  Motoren. 


Maschinelle  Einrichtungen  und  Apparate:  KeSSel-  Und  EisenCOnStrUCtionen  \ 
Cüasserbaltungsmascbinen,  ober-  und 
unterirdische.  —  Pumpen  aller  Jlrt. 
schwuugradlose  Pumpen,  Patent  „Voit\ 
Fördermaschinen  mit  Dampf  und  elek- 
trisch betrieben,  tiruben » Uentilatoren. 
Schiebebühnen  für  Seil-  und  Handbetrieb. 
Liegende  um!  stehende  Betriebs« 


Maschinen  m.  Schieber-  u.  Ventilsteuerung. 
Schnellläuler  jeder  Art  und  Gröfse  für 


Dampfkessel  verschiedener  Systeme,  wie 
Flammrohrkessel,  Batterie*,  BouIHsr-,  Tischbein-, 
Rflhrenkessel  u.  ■.  w.    -  SchwsifsarbslUn.  — 
Genietete  Rohrleitungen.  —    Fördergerüste.  — 
ScaacbtgiDlude.  —  FDrdersehalen.  —  Hochofen 
—  Qasroinigtr.  —  Cowper- 
Brücken    —  Wasser- 
6016 


IT 


Siegener  Maschinenbau  *  Actien  -  Gesellschaft 

vorm.  A.  &  H.  Oechelhausen,  Siegen. 

Specialität :  Maschinen  f Or  Bergbau  und  Huttenbetrieb. 


Gebläsemaschinen  mit  Dampf-  und  Gasbetrieb 

(bis  Ende  1900,  ohne  die  Umbauten,  173  Stück). 
Fördermaschinen,  Compressoren, 
W asser haltungsmaschinen.   Pumpen  mit  selbstthätigen  und  mit 
gesteuerten  Ventilen,  Riedler -Expref 8- Pumpen, 
Walzwerk  smaschinen,  Betriebs  m  aschi  nen. 


5768 
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Benrather  Maschinenfabrik, 

AKTIENGESELLSCHAFT 

Benrath  bei  Düsseldorf. 


Riesenkran,  150  000  kg  Tragkraft 

DiOrOriUn'Krant  dar  Welt  lüsgelQhrt. 


Specialfabrik  für 

Krane 


Lauf-  und  Drehkrane. 


aller  Art. 


6128  f 


Zuallen  ZWECKEN sinddie 

^RANSMlSSlONSod.MOTOR -^^i^ 
BETRJE& 


6 


D.R  PATENTE  Auslands  Patente 
0.5  300 cbm  min.£eistung  6m.W5  DruckoVakuum^ 

WilbeJms^ütte  Waldenburg. Schles. 
/EINSTE  ÄjQ^ß  REF^ENZf^ 


6714 


Pfälzische  Chamotte-  u.  Thon  werke  A.-G.  Eisenberg 

in  Grünstadt,  Rheinpfalz 

empfiehlt  ihre  hoohf  euerf  e>»te>n  Producte  für  Eisenhüttenwerks 

mit  einem  AI*  Os -Gehalt  bis  tu  45  r.  H.  je  nach  Verwendung  und  iwar  für 
Hochöfen,  Cowpers.  Stahlwerke,  Gasöfen  und  dergl. 

Sauere  Steine  für  Puddel-  und  Schweifs  Öfen,  Cokesöfen, 

Siemens* Martin •Oefen  etc. 
Ferner  Chamotte«  and  Dlnanmürtel,  Feaereeneat,  Stahlformauuee ,  r«ae  aa4 
•rebranate  Taeae.    Ausgüsse,  Stopfe«,  BU ebnen,  StcIgTohre  aad  KaaaleteJaa 

für  Htaalyafs ,  paritoe  Steine  für  VTIndleltungei  etc.  6311 
A*frmfn  **ri*n  h*r*iUe%Uig$t  heanHctrUi    «*»   Triegr-Adr. :  PfalMhontmrke,  Grilnrt«<Upfali- 
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JÜNKERATHER  GEWERKSCHAFT,  JÜNKERATH 

(Rheinland). 


Coquillen. 
Complete  Walzwerke 

mit  RoHgängen,  Wippen,  Warmsägen.  Schieb- 
Fund  Wendeapparaten,  Schleppvorricnhingen 

D.  R.-P.  116  586. 

Elektrische  Locomotiven. 

Hydraulisch  oder  elektrisch  betriebene 

Pressen,  Aufzüge,  Winden,  Spills. 

Hydr.  Accumulatoren  etc. 

Eisengufs.    Stahlformgufs. 


Gefäfse  und  Apparate  für 

Chemische  Fabriken.  ^ - 

fiocnofen-  und  Cowper- Armaturen. 

Verbesserte 

Amerikanische  Schlaekenwagen 

D.  R.-P.  116  254  u.  121  418. 
Roheisenpfa  nnenwagen. 
Converteranlagen. 
Stahlgieiswcagren. 


Maschinenfabrik. 


Bearbeitete  Gufostflcke 
bin  30000  Kilo. 


Jährliche  Prodnction  der  Oiefaereien 
Iber  10000000  Kilo. 


5980 


Call'*  Gelenk-Ketten 


für 


alle  Zwecke  und  in  jeder  Dimension 

—  bis  200  000  Kilogr.  effective  Tragkraft  bereits  ausgeführt.  — 

fabriciren  in  unübertroffener  Qualität  0004 

Nohl  &  C2:,  Köln  a.  Tili. 
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Rather  DampfkesselFabrik  \ 

ff       vorm.  M.  Gehre  A.-Q.  Rath  bei  Düsseldorf 

\  Wasserrohrkessel,  Cornwallkessel  etc. 


Dampf  Überhitzer  seit  1885. 

Ausgestellt  auf  der  Industrie-  u.  Gewerbe-Ausstellung  Düsseldorf 


UM 


fCrigar  &  Hissen,  flanno  ver 

^  Specialfabrik  für  Cupolöfen. 

B    Bocbdruck-öcbläsc  u«<i  Giesserci-JIpparate. 

Klein -Clipolofen,  zerlegbar,  pro  Stunde  ca.  350-400  kp. 

Schüttelsieb -Vorrichtung,  o.  r.g.  m. 

Entwürfe  und  Uebernahme  von  Giefserei- Anlagen. 


D.  r  6.  M.  Entwürfe  kostenfrei. 


o 

c 


Grünzweig  &  Hartmann  G.  m.  b.  H. 

Ludwigshafen  a.  Rh. 


Fabrikation  rorzüglich  bewährter  Wärmeschutzmaterialien  für 
gesättigten  und  überhitzten  Dampf. 


Zweiggeschäfte  und  Hauptvertretungen  in  Berlin,  Braunschweig,  Düsseldorf, 

Gleiwitz.  Hamburg,  Köln,  Leipzig,  München  und  Stuttgart.  6036 
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Vereinigte  Königs-  und  Laurahütte 

Ärtien-Gflsellsf haft  für  Bergbau  und  Hfiüenbetrieb 


Arbeiterzahl 
19000. 


BERLIN. 


Arbeiterzahl 
19  000. 


Gräfin  Lauragrube, 


Hüttenwerke: 

'  Königshütte,  Laurahutte  in  Oberschi. 
KatharinahUtte  b.  Sosnowice  \  in 
Blachownia  b.  Czenstochau  I 


Th 


oinH-.  und 


Steinkohlen. 

Roheisen  (Pudde),  Bessenier, 
Giefserei). 

Handelselsen  aller  Art  in  8chwei&-  und  Flufs- 
eisen,  Stabeisen,  Universaleisen,  Facon- 
eisen  nach  eigenem  und  Deutschem  Normal- 
Profilbuch. 

Handelsbleche  aller  Art  in  Schweifs-  und 
Flufeeisen,  Kessel-,  Reservoir-,  Riffel-, 
Schiffs-,  Well-,  Sturz-  und  Feinbleche. 

Röhren,  gewalzte,  auch  verzinkt,  aus  Schweifs- 
und Flufseisen. 

Verzinkerei. 

Stahl -Facongafs  aus  Martinstahl,  für  Eisen- 
bahn-Bedarf, Schiffbau-,  Locomoliv-  und 
Maschinenfabriken,  Walzwerke  u.  s.  w., 
roh,  gegossen  oder  bearbeitet. 

Elsengafswaarea  aller  Art,  als  Bau-  und 
Maschinengufs,  Walzen,  Platten,  Rost- 
st&be  u.  8.  w. 

UBterwagen  für  Normal-,  Schmalspur-  und 
Feldbahnen,  als:  eiserne  Kohlenwagen, 
Kalkdeckelwagen,  offene  und  gedeckte 
Güterwagen,  Rossel-  und  Bassinwagen  zum 
Transport  von  Theer,  Petroleum,  Spiritus, 
S&uren  u.  s.  w.,  Bierwagen,  Rollböcke  zum 
Transport  von  normalBpurigen  Wagen  auf 
Kleinbahnen ,  Bahnmeisterwagen ,  Erd- 
transport- und  Kippwagen. 

Personenwagen  für  Klein-  u.  Straßenbahnen. 

EiHenbahnmaterial  für  Haupt-  und  Klein- 
bahnen, als:  Eisenbahnschienen, 


Maschinenbauanstalt: 

EintrachthUtte 

bei 


Schwellun,  Unterlagsplatten  und  Laschen, 
Achsen,  Bandagen,  Radsterne,  comp].  Rad- 
sätze, Waggon  buff er,  Zughaken,  Bremsen, 
Schrauben-  und  Sicherheit« -Kupplungen. 
Fertige  Gleisjoche  für  Feld-  und  Industrie- 
bahnen, eomplete  Weichen  und  einzelne 
Theile  derselben,  wie  Weichenzungen, 
Zungendrehstühle ,  Radlenker,  Stahlguls- 
und  Schienen-Herzstücke,  Weichenplatten, 
Weichenböcke  u.  s.  w.,  Gleiskreuzungen. 

Elsenconstrnctionea  aller  Art,  als:  Eiserne 
Brücken  bis  zu  den  gröfsten  8tützweiten, 
Dächer,  Hallen,  Förderthürme,  Separations- 
Anlagen,  Hochofengerüste,  eiserne  Suhacht- 
ausbauten,  Drehscheiben  u.  Schiebebühnen, 
sowie  alle  sonstigen  Eisenconstructionen 
nach  eigenen  und  fremden  Entwürfen. 

Dampfmaschinen  aller  Art  (Förder-  und 
Wasserhaltung«  •  Maschinen  etc.).  Alleinige 
Ausführung  des  Baumann 'sehen  Sioher- 
heitsapparates  für  Fordermaschinen. 

Dampfkessel. 

Reservoire,  eiserne  Schornsteine  und  sonstige 
Grobblecharbeiten. 

Faconschmledestücke  (in  Gesenken  geschmie- 
det oder  geprefst). 

Maschinelle  Grubon-  und  Fabrlkeinrichtongen. 


•5087 


Schwefelsaures 
Beuol. 


Aktien-Gesellschaft  Weilerbacher  Rütte 

Post:  Echternacherbrück. 
mm  Schlackcnpianiion 

in  allen  Grüften  nach  eigenem  System,  D.  R.-P.  Nr.  132  646. 

Durch  eine  eigenartige  Führung  ist  die  Handhabung  dieser 
Pfannen  eine  sehr  leichte  und  rasche.  Das  Entfernen  der  an 
den  Wanden  erstarrten  Schlacke  llfst  sich  ebenfalls  sohr  rasch 
und  ohne  besondere  Maschine  bewerkstelligen.  Pfannen  von 
einem  Inhalt  bis  zu  5  cbm  haben  nur  ein  Gestell  mit  2  Rad- 
sätzen nöthig.  Der  Preis  dieser  Pfannen  stellt  sich  in  Folge 
der  einfachen  Oonstruction  sehr  billig.  6496 
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JZ"-|*OYl/\  jeder  Art  für  Hand-, 

|\  I  iiiJ  Dampf-  und  plektrisohen 
  Betrieb. 

Specialitäten: 

Cocomotio-  und  Rangirkräne 

für  lücrkshoTc. 

Kräne  mit  Greif-  oder  Löffelbaggern 

zum  Verladen  von  Massenartikeln. 


6106  <i 


Menck  &  Hambrock,  Altona-Hamburg. 


Rheinische  Metallwaaren-  und  Maschinenfabrik 
Düsseldorf -Derendorf 

—  Abtheilung  CHesserei  — 

liefert 

Zahnräder  allerArt nach  Modellen 
und  mit  der  Maschine  geformt. 
MaHchinengu  Cta 

bis  r.u  10  000  kg  Stückgewieht 


Speclalltlt: 

Schneckenräder 


Schnecken 

ZahoaUcka* 


und 

■■■eh  Mndallar.  rt>.p 
anformt,  waleh*  abaolst  fanaat 
Thailuog  und  Form  dar  Zahnknm 
haban.  Dia  Mudalla  b«tw.  Zaba- 
«tflck«  hiertu  wardao  tat  unaarar 
Spreulmaarhina  (D  R.-P  7r.  14*11') 
barfaatallt  «III 


Hochofenformen 

aus   bestgeeignetem   Kupfer  geschmiedet,  ohne  Blechansatz, 
liefert  in  sauberer  Ausführung  als  Specialität  das 


Kupferhammerwerk 


T Ii.  Martin 

KosloW,  Station  Laband  O.-S. 

Gegründet  1819. 

Lieferant  für  die  meisten  schlesischen  Hochofen. 
Metallgufs,  Kupferwaaren  jeder  Art,  spec.  Röhren  und  Feuerbuchsen. 


6486 
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Dillinger  Fabrik  gelochter  Bleche 

Franz  Meguin  &  Co.,  Act. -Ges. 

1  J,    J,    |  IMlliug-eii-SSfitii». 

Abteilung  I. 

Kohlen  -Separationen 
und  Wäschen. 

Erz-Aufbereitungs- 
Anlagen. 
ZerkleincrungH- 

v  Anlagen. 

Separationen 

•j    .  jeder  Art. 


t~-ft\  -rV 


.  .tt-V  Alle  Sieb-  u.  Transport- 

Feinkohlenwäsche  mit  Mischanlage,  Leistung  500  t  pro  lag,  Apparate, 

in. Arbeit  für  <lio  RöchHng'»chen  Elften-  und  Stahlnerke,  Verladeeinrichtungen 

Völklingen.  u.  s.  \v. 

Abteilung  11. 

Gelochte  Bleche. 


Grbsste  Leistungsfähigkeit! 

(ielochte  Stahlbleche  bis  2.">  nun  Dicke, 
ferner  gelochte  Kupfer-,  Messing-, 
Zink-  und  Bronce-Kleche,  ei»*.» 
verzinkte  und  verzinnte  gel.  Hleche. 


Dolomit. 

Wir  liefern  von  unserer  Abtheilung  Letminlx': 

I£<>li<|ol<>Illit    mit  illu'1  ^ 0/0  k°üle,l8aurer  Magnesia  (MgC03) 
_  und  unter  1  u/0  Kieselsäure,  ferner 

!^  i  1 1 1  <ki*<l<>l<>tiiil    iingeniahleu  und  gemahlen,  mit  Uber  38% 
-  -  Magnesia  (MgO)  und  unter  2  °/0  Kieselsäure. 

Rheinisch -Westfälische  Kalkwerke 


Dornap. 


5871 
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Oberschlesische  Kessel-Werke  b.  heyer 

C  i  leiwitz. 

Wasserröhren-  Dampf  kessel. 


A 


essej 


CO 


Kl  € 


f-G\ 


e 


Dampf  -Ueberhitzer. 


Specialitäten: 
C'lrrulntionn  -  WiMner  - 

rolirkOHMel  Ml  400  qm  HeUflackf 

und  l*>  Atni  Hctricbtdruck 

krtlMll  -  Sicherheit«  - 

Kolli  «  nU<  -m  I 

Rauniru  aubtrllbar,  bU  l&O  qua. 

ClrciilHtioiiM  -  Nieder  - 

Itetlgel  (Haitertekeaael)  bl*  XW  qm 
und  1fr  Alm  Brtrtrhtdnirk. 

Damprüherhttser  rp.  r.-p. 

u.  Au»land|>nl.)  aqj  aahHu»rBRohr»chlaa- 
|i'n  mit  ©  •  ;  r.«  Ui..t'.  und  DraJl .  mit 
••ii;-  »er  Kcucninf  oder  eliigrbaul  in  die 
K.  «»r]juce,  ftlr  all«-  KrJaeUjrataaaa  TSfw 

wrndhar, 

I>ampl'keMHel  -  Fenor  - 

IIIIK<*II  rurjrdea  Brrnnmalrrtal,  »JKV 

clrll  raucblnae  Krurrune»anla|«BV 

tSeliwelMMarhelteii  niler 

Art  all  Kahren  and  Hnarfa<;ona 

fttr  Oa*-.  w  »■>■  r-  and  lumpfl'  Hunirrn  bta 

l  Mrfr  Omtr.  Holirrtthren, 

Tran>|><>r1(<TiUM!,  hVtnrtru,  Windkrtaei, 
Mailrn,  Itaaen  u  *.  w. 


Actien  •  Gesellschaft 

Vereinigte  Grossalmeroder  Thonwerke 

in  GrOSSalmerode  bei  Cassel 

empfiehlt 

ihre  auf  zahlreichen  Ausstellungen  prämürten  feuerfesten  Producte: 

rhornnffna^aina  von  höchster  FeuerbesUndigkeit,  für  all«  Zwecke.  «4 
l  IltlllKH  UM  i  111(1  in  jed„  Form  und  Gr0fM 

•  •  •  Chamotte  -  Mörtel. 

a»»»»«  Feuerfesten  Thon  in  Stocken  u  gemahlen 

Graphit -Schmelztiegel. 


Die  Witko witzer  Bergbau-  und  Eisenhuttengewerkschaft 

in  Witkowitz  (Mähren) 
(Abtheilung  Gufsstahlfabrik) 


liefert  bei  kürzesten  Terminen  bis  znm  Stüekrewlehte  ron  90000  kg 

Stahlfapongufs  und  Fapon -Schmiedestücke 

roh,  geschroppt  oder  fertig  bearbeitet 
aus  Martin-,  Tiegel-  und  Nickelstahl,  für  Walswerke,  Hammerwerke,  Maschinenfabriken, 

Locomotirfabrlken,  Mühlen; 
Eisenbahnbedarf  und  Schiffbau,  Elektricltatswerke,  Berg»  und  Hüttenwerke. 

Als  Specialitiit  werden  erzeugt: 
Loeomotiv-  und  Tender-Räder  aus  Flu  frei  gen  «FacongUag,  Walzen,  Steven, 

geschmiedeter  und  gezogener  Nickelstahl.  6402 
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Otto  Froriep,  Rheydt  (Rheinpr.) 

Werkzeugmaschinen  aller  Art  für  Metallbearbeitung 


bis  zu  den  gröfsten  Abmessungen. 


Sechsfache  Schienenbohrmaschine  aller grrt Ister  Leistungsfähigkeit. 

In  letiten  Jahr  SS  Stttek  aoigerUhrt. 


60«0 


Walzengiefserei  vorm  Kölsch  de  Cle 

Actien-Gesellschaft 


Westf. 


Gufseiserne  Walzen 


bis  45  000  Ko.  Einzelgewicht  für  alle  Zweige  der  Industrie  in  bester  zweckentsprechender 

Qualität  und  tadelloser  Bearbeitung.  «488 
Im  Jahre  1 900  wurden  1 1  690  Tonnen  bearbeitete  Walzen  hergestellt. 
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Ld 

Q 
< 


ü 
(0 


Lanf-,  Dreh-, 
Bock-,Velociped- 
krahne 

mil  elektrischem,  Dampf-,  Seil- 
und  Handbetrieb. 

Laufkrahnkatzen, 
Deckenlaufkatzen. 


Gall'sche  Ketten, 

Zobers 
Stahltreibketten, 

Gefräste  5504« 
Kettenräder  u.  Achsen. 


Maschinenfabrik  ,,BAUM"^ 


«        HERNE  i.  W.   * 

Hefen  gelochte  Bleche 

für  Sieb-Vorrichtungen,  Heizungs-AnJ8R*»n, 
Brauereien,  ehem.  Fabriken,  MülJereizwerKe, 
Zucker-  und  Cement-Fabriken 
in  Eisen,  Stahl,  Zink  und  Kupfer 


7m 


•  ♦  ♦  ♦ . 


>  ♦  ♦  ♦ . 


11 


6216 


Carl  Francisci.  Schweidnitz  (Schlesien) 

Fabrik  hochfeuerfester  Producte 

Specialitäten,  nachwei  'ich  im  In-  und  Auslande  bewährt: 


It  Magnesitziegel  in  Normal-  und  Keilformat 

für  Siemens- Martinöfen  und  Roheisen -Mischer. 

Magnesit,  gebrannt,  Magnesi 1 st a m pfm asse,  Magnesitmortel. 

Kfi  l)iiiaszi«-ool,  Oirausmörtel. 

  I-  Chamotteziegel  und  Faconsteine,  Chamottemörtel  6S46 
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UNION 

ELEigRICITÄTS 
GESELLSCHAFT 

BERLIN  N.W.,  Dorotheenstr.  43. 

Elektrische  Beleuchtung  und  Kraftübertragung. 

Vollständige  Ausrüstungen  für  Bergwerke. 

Stofsbohrer  für  hartes  Gestein  (Granit,  Kalkstein). 

Drehbohrcr  für  weiches  Üestein  (Salz,  Kohle,  Minctte). 

Haupt-Fördermaschinen  nach  eigenem  System. 
Haspel  —  Kettenbahnen. 
Locomotlvbahnen  (Minimalspurweite  460  mm). 
Wasserhaltungsmaschinen,  langsImTlaulende  Pumpen  in  directer  Kuppelung  mit 
Motoren  von  150—120—100  und  65  Touren. 

Vollständige  Ausrüstungen  für  Hüttenwerke. 

Hochofenbeschickungsvorrichtungen. 

Gichtaufzuge  -  Seilbahnen  —  Locomotiven  —  Zahnradbahnen  — 
Gielspfanncnwagcn  —  Gichtglockenautzüge. 
der  Adjustage-Maschinen. 

Einzelantncb  der  Arhcitsmaschinen  durch  gekapselte  Nebenschluis- Motoren. 

mm  >  M  ■       •  a        _m  .  %  L        O  *      I    m  +,n  mmmmm  I  AKtimO 


i.Jll/.*JItllllJ  lt  l  »      \A\rl        f »  I    IJVtl.llMU  J^il  J  IIVH  p«..w|  -»-" .   - 

Antrieb  der  Walzenstrarsen  durch  Specialmotoren  jeder  Leistung. 
Complete  Schlepperzug-  und  Roügangsantriebe  in  Gleichstrom  und  Drehstrom 
bestehend  aus  staub-  und  wasserdicht  gekapseltem  Motor  in  SpecialaufhUngung  au 
gemeinsamer  Grundplatte,  mit  geschnittenen  Radervorgelegen  in  einem  Stück  monürt. 
zum  directen  Anschluis  der  Querwellc; 

Tourenregulirung  nach  Wunsch;  für  Leistungen  von  35  —  52 —70  PS.  Steuerung 
von  einer  Centralstelle  durch  gekapselte  Controller  für  Vor-  und  Rückgang  und 
Schnellbremsung  durch  Kurzschlufswirkung. 

Blockwalzen- Rollgang  mit  vierfacher  Collectorschnltung. 

Hebemaschinen. 

Lauf-,  Dreh-,  Locomotivkrahne  -  Chargirmaschinen  -  Schiebebühnen  -  Coksausdrück 
maschinen  —  Gielswagen  —  Spills. 

Zweinbureaux:  Vertreter: 

Dresden,  Düsseldorf.Frankfurt  a.  M.. 
Hannover ,  Kattowitz, 
Köln,   Magdeburg,  Metz. 
München,  Siegen. 
Amsterdam. 

In  Oesterreich- Ungarn:  Oeslerreichische  Union  Elektcicitäts- Gesellschaft,  Wien  VI  1 
In  Rursland:  Russische  Elektricitäts- Gesellschaft  ..Unifln':,  Riga  -  St.  Petersburg  -  " 
In  Belgien:  L' Union  Electrique •  Societe  Anonyme,  Brüssel. 

  Für  den  Rheinisch- Westfälischen  InJistriebezirk:   ~— 

Abteüung  DORTMUND 
General-Vertreter  Hch.  A..  Eckstein. 


C.  H>nkrl.  HniiiburK. 

Kndoir  llilcer.  Bri-nifn. 

\i  .n.  ld  A  Kuhnkr.  K..  I 

ItUrlioflr  *  Mmnel.  Hnnnheln. 

1>.  Wae»!««-!.  Br«>«laa. 

I..  l»o»t.  Küi>lcMbt>rs  >• 

I»r.  .J   1».  Ot»e»,  AmMfrdim. 
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LUFT 


Kompressoren.  12  Modelle  in  Ober  800  Groben, 
1  bis  200  Atm.  Druck  und  6  bis  1600  P.S. 
Antrieb  duroh  Dampf,  Riemen,  Rad  oder  Motor. 
Kompressor -Katalog  8«. 


Gesteins- Bohrmaschinen.     85  600  in  Gebrauch.     Katalog  44 


kohlen -Schrämmaschinen.     Katalog  54. 


Ingersoll-Sergeant 


Co.  m.  b.  H.,  Berlin  C.  2. 


J1rbeitcr-Zeit-€ontrol1ubrett 

flr 

Automatische  £ontrolle  der  Arbeitszeit  Angestellter. 

Schlüssel  -  Apparate.  Karten  -  Apparate. 

Autograph-  Apparate. 
Automatische  Zeit-  und  Datum -Stempel. 

System  zur  Berechnung  von  Zeit  und  Herstellungskosten 
für  alle  Fabricationszweige  passend. 

Internationale  Zeit  -  Control  luhren  -  Gesellschaft  m.  b.  H. 

BERLIN  W.,  Leipzigerstrafse  33.  022« 


HERMANN  WEDEKIND 


Telegramm  -  Adresse: 

„Wittekind." 


TlllgtlDm -  Aarseat 

„Wittekind." 


1B8  Fenchurch  Street 

LONDON 

vermittelt  Ankauf  tob  Matchinen,  englischem  basischen  Rohelsen,  Ferro-Slllciam  und  8Illeo*8plet;eL 

jX-  geilt 

fTJr  Bradley  &  Craren  in  WakefiVld,  Fabricanten  Ton  Ziegelmasehinea,  seit  20  Jahren  in  Deutachland 

eingeführt,  um  Ziegel  ohne  weiteren  Trockenprooefs  direct  von  der  Maschine  in  den  Ofen  zu  karren. 

Kolloi-firiitttiT«  in  Original  -  Conttrnctlon  mit  rotirender  Pfanne* 
Bi-llcetmfusclilnezi  neuester  (Instruction  nr  Terwerthnng  der  Staubkohle.  6022 
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Pumpen-  und  Armaturfabrik 

ETTINGER  &  BALCKE  * 

Frankenthal  (Pfalz). 
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Bis  jetzt  ausgeführt:  5949b 
Wasserpumpen  46  000  cbm  pro  Stunde;   Luftpumpen  70  000  rbm  pro  Stunde. 


**  +  +  +  +  +  +  +  +  *  +  +  +  +  *  +  * +  +        +    +  *-  +  *Jt*±*******&&&*4.*&44.*4 


Nenerbiirg's  Maschinenfabrik 

Aktien -Gesellschaft 

Köln  a.  Rhein,  Humboldt-Kolonie 

liefert  als  Specialit&ten : 

Neuerburg's  neueste  Zerkleinerung!-  u.  Aufbereitungsmaschinen 

fnr  Erze  etc. 
Bergwerksmaschinen.      Hebezeuge  und  Transportmittel.     Ventilatoren  und  Exhaustoren. 

Neuerburg'N  Centrifugalwurfradpuinpen. 

Untei'Windleuei'ung:,  .System  Neuerburg"  fflr  Dampfkessel  aller  Art. 

Abdampf apparate  und  Schalldämpfer,  „System  Neuerburg* 

für  Auspuffrohre  an  Dampfmaschinen  und  Motoren. 
Elsenconstructionen  und  Blecharbeiten  aller  Art. 
Preislisten  nach  Anfrage  kostenfrei. 
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Dampfkessel, 

auch  für  Ofonabhitzt. 

Eiseubauten  für  Gruben 
und  Hüttenwerke. 

SellscheibengerUste.  Amerikan.  Kipp- 
aulzUge.  Ofengerüate.  Ofenpanzer. 
Ofenmintal.  Einfache  und  doppelte 
fiichtvarschlihae.   Transporteinrichtungen  u. 

tsehülter  für  Erz  und  Coaks. 
Winderhitzermäntel.   Wind-  u.  Gas-Leitungen. 

Gaireinlgungsanlagen.  Stahlwerkshallen. 
Pfannenwagen.    Pfannen  -  Elevato  e  . 

Convertermantel.    Ofen-  und 
6140  Generatoren -Mäntel. 


He 


1*1 2  Fabrik  för 


inr.  Stähler 

Dampfkessel  und  Eisenconstruetionen 

Weidenau  a.  d.  Sieg  und 
Niederjeutz  i.  Lothr. 


Düsseldorfer  Baumaschinenfabrik  Bünger  &  Leyrer 

DÜSSELDORF-DERENDORF. 

Dampfwinden 


Einfache 

und 

Compound- 
LOCOMOBILEN 

Mi 

120  indic.  HP. 

kauf- 

und 

miet,hweise. 


Dampfkrahne 
Laufkrahne 

und 
sammtliche 

Hebezeuge 

für  alle 

Betriebsarten. 

«814 


Fabrik  feuerfester  Producte 
Rudolf  König,  Annen  i.  Westf. 

Feuer f'e »te  Steine 

flu*  höchste  Hitzegrad«. 
Chamotte- Muffeln  und  Formsteine  jeder  Art  6454 


JORISSEN  &  CH,  Düsseldorf-Grafenberg 

liefern  als  alleinige  SpeciaRtit,  nach  eigenem  bewährtem  System  und  Patenten: 

maschinelle  Streckenförderungen 

mittelst  ör-alitseil. 

Langjährige  Erfahrungen.  —  Beste  Referenten  Ober  die  schwierigsten  Anlagen. 

Voranschlage  kostenfrei.  .79* 
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Berg-  und  Hütten-Verwaltung  A.  BORSIG 

BORSIGWERK  O.S. 

1  i  e  f  o  rt : 

Steinkohlen,  Paddel-,  Stahl-,  Spiegel-  und  tiiefcerel- Roheisen. 
Siemens-Martin-Rufseisen,  Flufsstahl  und  Nickelstahl  in  den  verschiedensten 
Härtegraden  in  Blöcken  und  Brammen  bis  zu  40  OOO  kg  Einzelgewicht 

Stahlformgrulis  ans  Klemens- Mnrtiisfaül. 

NtRbeiseil  rerscliledener  Qualitäten. 

Specialität:  Kessel t>leclie9 

Behalt«r-  tt&d  Riffelbleche  in  Schweifs-  und  Siemens-Martin-Flufseisen,  Flufsstahl  und  Nickelstahl, 
entsprechend  jeglichen  hierfür  bestehenden  Bedingungen. 

Maschinell  gebördelte  Kesselböden 

mit  und  ohne  Feuerrohranschlüsse.   Specinltabellen  mit  Normalien  auf  Wunsch  zu  Diensten. 
Alle  Arten  Schweifs-,  Bördel-  und  Prefsarbeiten,  Ualloway-Rohre,  Wellrohre  etc. 

Schmiedestücke 

jeder  Art  und  Orofse,  in  Siemens-Martin-Flufseisen,  Flufsstahl  und  Nickelstahl,  roh, 
vorgeseh) uppt  und  fertig  bearbeitet,  für  Schiffe.  Schiffs-  nnd  sonstige  Maschinen. 

Wellen  bis  24  in  Länge,  auch  gebohrt 

Bandagen  für  Locnmotiv-.  Tender-  nnd  Wagenradreifen.    Nahtlos  gewalzte  Winkel- 


Schüchtermann  6  Kremer 

DORTMUND 


empfehlen  ihre  Specialitäten. 


Ausjteföbrt  seit  1870  mehr  als  €00  SOpHTlltiOIlO] 

und  Kohlen-Wäschen 


sowie 


über  100  Brikett-Anlagen  mit  mehr  als 

200  PreSSeil.  System  Couffinhal.  68« 


Digitized  by  Google 


»4 


Nr.  12. 


.STAHL  UND  EISEN." 


15.  Juni  1902. 


Kaerlicher  Thonwerke  G.  m.  b.  H. 
KAERLICH,  Post  Mühlheim,  Bez.  Coblenz 

  liefern:  > —  ■  > — ■  -~-  


Ia.  hochfeuerfesten,  blauen  Kaerlicher  Thon 

für  Eisen-  und  Stahlwerke,  Zinkhütten  etc. 

Neueste  Analyse  tod  Prof.  Dr.  Seger  n.  E.  Cpamer:  41,29  Thonerde,  53.4270  Kieselsaure. 

Leistungsfähigkeit:  150000  Tonnen  pro  Jahr. 
Grösse  der  Grubenfelder:  ca.  530000  Quadratmeter.  6122 

Sohlffsrersand  ab  Weissenthurm.  —  Bahnrer-gand  ab  Urmitz.   -  Export  nach  allen  Lindern. 


Import. 


Hermann  Essing  &  Comp.,  Köln  a.  Rhein 


Export. 


liefern 


Chromerze,  gemahlen  und  in  Stücken 

Eisen-  und  Manganerze 
Tempererze ,  Chamotte,  Thonerde 

sowie  Ferro-Cbrom,  00—66  %;  Ferro-Wolfram,  60— HO  %;  Ferro- Mangan,  60—80  %; 

Ferro -Sillcium,  20-  7o  %.  5940 


Clich^s 

in 

Holzschnitt. 

Galvanos 

(Kupfexcliches) 
auf  Holz- 
Lind 
Bleifufs. 


Aurorypien, 
Zinkätzungen 

"  (Galvanosi 


Zinkos 

und 

Autotypien 

in  Zink  und 
Kupfer. 


Phologr.  AaftthiMfl 

und 
Entwürfe. 

«857 


Emil  Wolff,  Essen  a.  d.  rühr 

?ftascl)inenfabrik  und  €isengiefcerei 

liefert  als  Specialität: 

Förderanlagen  für  Berg-  und  Hüttenwerke: 

Fördermaschinen,  Förclerhaspel,  Aufzüge 
mit  Dampf-,  Drncklnfl-,  elektrischem  oder  hydranl.  Betrieb. 
Bremsberg-Anlagen,  Hochofengichtaufzüee,  senkrecht  oder  schräg, 

mit  elektrischem  Antrieb. 
Ausführungen:  Esch,  Rombach,  I losch,  Elba.  6309 
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Dampfkessel-  und  Gasometer- Fabrik  Act. -Ges. 


Telegramm- Adresse ; 
agometer". 


vorm.  A.  Wilke  &  Co. 

BRAUNSCHWEIG. 


Gegründet  1861. 


Gasbehälter, 

Gasanstalts- 
Einrichtungen, 
Hochbehälter, 
Oel- Behälter. 
Reservoire,  tSSE^^^^^ 

taSrtrt!^  Werkzeugmaschinen, 

Eisenconstruction.   Blechrichtemaschinen,  Blechbiegemaschinen, 
aller  Art,      Blechkantenhobelmaschinen,  Lochmaschinen  und 


■tj' 


Dampfkessel  Scheeren' 


jeden  Systems, 

Patentirte  Wasser- 
rohrkessel, 

Dampfüberhitzer, 

Scrubber.  Kühler,    Krahne  aller  Art. 


Schienenbiege- 
maschinen, 
Pressen, 
Kaltsägen  etc. 


Schnellste  Lieferzelten. 


6476 


Feinste  Referenzen. 

l'rospeete  gratis. 


, —  —  **»L 


W«-  &  Mille;  &  Co. 

Rotterdam, 

Amsterdam,  (Zaandam),  Ylisslngen,  Harlingen,  Antwerpen, 
Ruhrort,   Emden,  Glelwitz,  Paris,  London. 

London  Offloe:  89  ttreat  St.- Helen'«,  B.C. 

Rheder  nnd  Schiffsmakler.  —  Import  yoü  Erzen. 


Uebernahme  von  Transporten 

von  und  nach  dem  Auslande. 


6068 


*  * 
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Wiedenbruck  &  Wilms,  Köln-Ehrenfeld 

Abtheitoog  für  Riemenscheiben -Fabrikation 

Patentmaschinengeformte 

Riemenscheiben 

Deutliche  Reicht -Pal.  Mr.  49  776.  91078. 
Urftlste  Genauigkeit   in   dar  Ausfuhren«   vri«   Billigkeit   der   Preiee.   -  Weicher 
dichter,  xlber  Hematite-Gule.  -  Viel  besser  und  vnriheilhafter  sie  gewöhnliche 
gufseiaerne  wie  »chmiedeiseriie  Hieineam-beibeii. 

Fachmännische  üutadblcn  ersten  Ranges. 

Niedrigste  Stückpreise. 

Jede*  Quantum  in  kflrxeater  Zeit  lieferbar. 

Conraate  Grössen  stets  rorrÄthig. 

Anfertigung  eintbeilig  wie  iweitheilig,  unbearbeitet  «rin  hrarbeitel.  Mi 
Ausführliche  Preuli.ten  gern  i 


Luftcompressoren  und 

Meyer'sohe 

Gesteinsbohrmaschinen 

haue  ich  in  Deutschland 
allein  als  aaflschllefellche  Special  Ittt. 


Maschinelle  Bohrarbeiten  für  Tunnel-,  Strecken- 
und  Querochlaghetr.  Obern,  ich  im  Generdgedinge. 

Rombacher  Hüttenwerke 
Hombuoli  (Lothringen). 

Stollen  2,50  breit  und  2,0<>  hoch. 


Fortachritt  pro  Monat 

189'i      M.l-r                   I«9«(97  Meter 

Februar  100 
März  .  $7,5 
April  .  H«,5 
Mai  .  .  104 
Juni.  .  116 
Juh  .  .  180 
August  128 

gl] 

III 

II» 

es  * 

September  ISO  \  wie  tw- 
October    108  f  Gehend 
November  80  , 
December  104  1 
Januar  .  100  PtJm^«ik 
Februar.    88,5  * 
MArz  .    .  88,5/ 

Ich  bitte  genau  zu  adreaairen 

Rlld.  Meyer,  Maschinenfabrik 
MÜLHEIM  ^TÜhT**"1*"1 


.S797  c 


ATENTE 


p 

K  Büreau  für  Erfindungsschutz 
Capltaine  A  v.  Mertling 

LONDON     BERLIN  N.W.,  LÜTTICH 

(.haoeery  Lui  89.      LuieenstraJae  SS.       R.  d.  MnlbouM  80 

Jehrauchs- Mutter  ^JSSjS  w,l 


J73. 


Gehärtete  Stahlkugeln 

für  Maschinenbau, 

genaa  rund,  genan  auf  Mafs  geschliffen, 
unübertroffen  in  Onalität  a.  AnHfnhrung. 

Geschliffene  Kugellager 

aus  feinstem  Tiegelgufsstahl.  6230 

H.  MEYER  &  Co.,  Düsseldorf. 
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Schmidt,  jjannooer 


Ingenieur*  Cbeaterplatz  15* 

Alleiniger  Eicenznehmer  fflr  den  Continem 

d«r  Patent-UJeardale-Oefen  d.  r..p.  w*«*. 

du     Basalen  werden  als  Flamm«,  eiüh-,  sen  weiss*  und  Hol  löten  ausaetühr«  itim 
von  Brammen.  Bloeken,  Knüppeln.  Platinen,  »dtmledestUdian,  nahtlosen  Hehren, 
su  den  Hr6*»tcn  can«en,  ferner  tum  Binnen  van  Nfimsel'  und  Teinblecfeen , 
tum  Mtweissen  van  Cunsen,  Padteten,  Gas-  und  sJederebren. 

Uorzflge: 


fleusserst  geringer  Kohleneerbraucb; 
Denkbar  geringster  Jlbbrand; 
minimale  Reparaturkosten; 
Sehr  niedrige  flnlagekostcn  infolge 
Wegfalls  der  tiefen  Regenerativ* 
Kammern; 
eieichmässige  Ritze  selbst  »ei  den 

Ii 


I 


Continuirlicher  Betrieb,  daher 
Grösste  Eeistnng; 

Die  Möglichkeit,  mittels  der  Abhitze 
bis  xn  ©  Kg  Dampf  pro  hg  dem 
Generator  »gerührte  Kohle  x« 
erzielen. 


Betrieb  stehen  zur  Uerfflgung. 


Die  Actiengesellschaft  Lauchhammer 


in  Lauchhammer.  Provinz  Sachsen, 

empfiehlt : 

Blattfederregulatoren,  Patent  Proeil. 

D.  R..-P.  »8242  nach  Fig.  1  in  5  yerschiedenen  Gröfsen 
von  1,5  bis  24  kg  Vorstellungskraft  bei  1500  Touren- 
änderung. 

Drehkraft-Regulator,  PaL  Fischinger,  D.R.-P.  1 16  233, 

nach  Fig.  2.  Mittlere  Verstellungskraft  bei  2  %  Touren- 
ftnderung  ohne  Beharrungswirkung  2,8  bis  18,6  kg. 

Prospecte  nebst  Preisen  werden  auf  Wunsch  zugesandt. 


Fir,  2. 


Heiehw&ld, 


AUGUST  REICH  WALD 


London  E.  G. 

9  New  Broad  Street. 


No  woastle  -  on  -  Tyn  e 

D.  Lombard  Street. 


&Co. 


Alleiniger  Repräsentant  in  Grofs-  f  Fried.  Krupp  (Gulsttahrtabrik), 
brttanmen  und  Irland  fQr      \  Krupp'schet  Stahlwerk  zu  Annen, 

Import 

»on  Stahl,  Elten,  Metall  und  Mineralien    i  »on  eogL  und  ««hott.  wierserel- Roheisen, 

.  Bensenier*  Roheisen,  Maschinen  etc. 

«061  jeaer  Art.  1  sowie  Ton  allen  Sorten  Kohlen  und  Koka. 

ftnaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaanfi  Oftgrten  auf  Speclalartiket  erbeten 


F. 

Export 
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Sturtevant- 

VENTILATOREN  & 

EXHAUSTOREN. 

Heizungs-,  Lüftungs-,  Trocknungs-, 
Entstaubungs-  und  Künstliche  Zug-Anlagen. 

— — —  Man  verlange  Kataloge. 

STURTEVANT- VENTILATOR  EN -FABRIK 

BERLIN  N.W.  7,  Friedrichstr.  138.  «kh 
London.    Paris.    Glasgow.    Stockholm.    Amsterdam.  Mailand. 


Dfirencrmetallwcrkeji.-0. 

in  Düren,  Rheinland 

Gielsemen,  Walzwerke,  Ziehereien,  Pressereien, 
Mech.  Werkstätten 

empfehlen  ihre  seit  langen  Jahren  im  Maschinenbau 
bewährten  Special  -  Leglrungen 

Qurana- Metall  und 
Phosphor- Bronze 

von  unerreichter  Festigkeit  und  Dehnung  in 

Form  von  Blechen,  Stangen,  Draht,  Stanz- 
und  Preis -Stücken,  Schmiede -Stücken  bis  zu 
grö&ten  Gewichten. 

Unsere  Special  -Legirungen  finden  Torteilhafte 
Verwendung  für  stark  beanspruchte  Gegenstände, 
di  e  aus  nicht  rostendem  Material  hergestellt  und 
widerstandsfähig  gegen  saure,  alkalische  und  Salz- 
Losungen  sein  müssen,  z.  B.  Kolbenstangen,  Plunger, 
Ventilspindeln,  Schrauben,  Muttern,  Stehbolzen.  Wellen, 
glatt  und  gekröpft,  u.  s.  w.  u.  s.  w. 

(Jnfsst ticke  in  allen Legirungen,  roh  u.  bearbeitet. 

Walsenlager  aus  beater  Phosphorbronze. 

Bestes  Lager- Welfsraetall  für  höchste  Belastung 
und  grofste  Geschwindigkeit. 

Blöcken en  und  Barren  zum  Selbst- Giefsen  und 
Auasehmieden.  5740 
Beschreibungen,  Preislisten  u.  s.  w.  auf  Wunsch  kostenfrei. 


*  *  *  •  w»_ 

•  *  .  ;f  -« 
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Gebr.  Howaldts 

selbstwirkende 

Metall - 
paekuiig- 

rar  alle  Sorten  von  Stepf- 
blohsea. 

Bereits  Ober  89000  Sitae 
in  Betrieb  bei  Dampfschiffen 

und  Fabriken. 
Näheres  durch  Prospekte 
bei  5995 

Howaldtnwerke,  Iviel. 


gochofenformen  B 

aus  elektroljt  Kupfer  ge- 
schmiedet sowie  aus  feinst» Bronee  II 
ttegossen.  —  Ktlhlkasten  sowie  II 
Parongur»  in  jedem  Qewieht. 
Phosphorkupfer,  Phosphorzinn.  1 
Mangankupier,  Siliciumkupf  er, 
Lag  er-  Weifsmetalle  I*-Qual. 
Stangen  »d  Drahte  au  Pkoipiwir*«,  Itniig  »u. 

Gebrüder  Kemper,  Olpe  i.  Wettf.  Nr.  26. 

Met  all  KieTserel,    A  rmuturenfabrlk. 

Walz-  und  Hammerwerk.  6367 
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Märkische  Eisengiesserei 

Bertin  N.W.  7,     F.  W.  Friedeberg,  G.  m.  b.  H.  werk: 
MitteUtr.  63  liefert  Ebers  wal  d  e. 

Röhren- Prüfungs-Maschinen 

mit  hydraulischer  Einspannung,  für  Röhren  bis  1200  mm  1.  0,   10  in  Lange, 

bis  zu  einem  Probedruck  von  100  Atm. 

SiederOhr- PrüfüIlÖS-           A     niit  welchen  man 

II     Ii'                     •>y^-             ii  ii  '»mmmttm  ^w7*^!*]  ohne  Anwendung  einer 

MaSCDineO               3j/                    *                      |  Prefspumpe  mit  einem 

patentirt  in  Deutschland    -^LjfcV.   ,„  i    ivL  m   Wasserleitungsdruck 

(D.R.-P.  Nr.  116877),  von^O.S— 1  Atm. 

Frankreich,  Belgien,  Oesterreich,  Schweiz,                    Röhren  bis  auf  80  Atm.  prüfen  kann. 

^— —  Vertreter  im  Aualande  gesucht.  ■  ■  6438 


Stein-  und  Thon-Industrie-Gesellschaft 

„Brohlthal64  in  Köln  a.  Rhein. 

Fabriken,  Steinbrüche  oad  Gruben  in  Antweiler,  Weiler,  Brohl,  Weibern,  Brenk,  Bockenau, 

Sponheim,  Herchenberg ,  Buchholz. 

H  o  c  Ii  f*  e  uerfeste  Producte 

fttr  all«  V.rw«dun«nw«ck«:   RMortni    lorm-  OB«  NorataUtelae  für  Glasfabriken,  Comenlfabrik.n .  KalkM.n. 
GlaahOtUn,  Hoeh«fen,  war!«  fOr  die  gwammt«  Hutten-  und  keramwehe  lodtiatrie. 

Hochfeuerfeste  Thone  und  Dinas. 
ErstlilaHHipre  Verblendtsteine 

in  T*raehi«d«n«n  Farbon.  gelb,  roth.  Iedertarb«u.  t.lnxun-n.  KohbaaMelne ,  Kadialntclae,  Klinker  für 
Canaliaatiooiiwacka.  ■aurefeste  (eMnterte  POaHterkllnk«>r,  I'IImi«  i  -c  in,  .  Trattolrplattea,  aowi. 

in  verschiedenen  Ausführungen,  glatt,  gerippt,  4-  und  S-koppig. 


Melaphyr- Pflastersteine  und  ■  Kleinschlag. 
Phonolith- Kleinschlag;  Phonolith- Schmelzgestein  für  Glasfabriken. 
General -Vertreter  für  den  rhein.  -  westral.  Industriebezirk  :  Gebr.  Hoppe,  Rüttenscheid -Essen. 

Vertreter  für  das  Siejrerland :  Fritz  Herbig.  Burbach  i.  W.  6489 


.  rLILnb,  Fabrik  feuerfester  Producte 

vorm.  M.  Schlaecer  &  Co.  m * .*  e^**+&*ss»-&>m'mm+**+*+0++m+  f  m» 

Bahnhof  Stolberg.  Rhl.,  Bureau  Eschweiler.  Rhl. 

getjrflntfet  186*J 
liefert  in  bester,  zweckentsprechender  Qualität: 

Feuerfeste  Steine  jeder  Form  und  Gröfsc 

zu  allen  industriellen  Feuerungaanlagen. 

Speciilitat:  Silicasteine für  Siemens  Martinöfen,  Marke  Peters. 

Neueste  Specialitat: 

Coksofenthür  „System  J.  W.  Neinhaus",  D.  R.-P. 

Leistungsfähigkeit  jeder  Cokaofenanlage,  vermeidet 
Cokskuchenköpfe,  verkürzt  die  tiflrungszeit  eines 

jeden  Ofeusystems. 
—  Beute  Referenzen  liegen  vor.  — 
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Einziges  Erzeugnifs: 

tahlformgufs  g##s# 

in  Rohgufs  und  fertig  bearbeitet 
bis  7>i  den  schwersten 
StUcfcgewichten. 


SuuilguiutOcie 
für  Maschinen».  Schiffs-  und 
Brückenbau  und  Elektricrtatswerke. 
—  Zalinräder   

mit  der  Maschine  geformt. 
GroTste  taistnna^flblgkelL  Rasche  Lieferung. 


gebrj/efferj^iserslaurfrn 

HB*  " ' 


Ipqmp^  VpiW^'naschinGry. 

Z'e|eleicn  -  frans  ir|issior\er\ 

Vertreter:  Max  Kasper. 
 Dflsseidorf.  


6268 


Maschinenbau- 
Aktiengesellschaft 


GegrUndel 
1854. 


on 

133. 


Tigler  RÄh 

Meiderich-Rheinland 

liefert  als  Besonderheit 

für  Berg-  und  Hüttenwerke: 

Fördermaschinen,  Dampfkabel  efc. 
Giefsp f an nen-  Wagen  aller  Art,  Giefs  wagen 

mit  elektrischem  Antrieb. 
Hydraul.  Accum ulatoren  mit  Preispumpen. 
Dampfmaschinen,  Condensatoreti,  Dolomit- 
mühlen,  Steinbrecher  etc. 
Förderkörbe,  Förderwagen  etc. 
Forter- Ventile. 
Eisenconstructionen  und  Blecharbeiten, 
Krahne  u.  Aufzüge  jeder  Art  für  alle  Antriebe 
und  Lehm-  und  SandgufsstUcke 

bla  COOOO  k*  »«hwer,  roh  and  bearbeitet. 

Prti»  billirrt.  —  K«it*nan4tlilir*  Utafrti.  e«9» 


6391b 


Rltter's  Original-Patent 

aotomat  Qampfschinierapparat 

Anerkannt  vollkommenster  Apparat 
Enorme  Oelersparnlue.     Viele  Tauaendo  In  Betrieb. 

Eingeführt  b«i  der  Kai«.  Mario«,  den  KfioifL  Staate- 
bahnen  und  WerkaUttan, 
■owie  den  bedeutendsten 
i>aiui>NchiirahrtagaaclUch  , 
Werften,  Dampfroascbinen- 
Fubnken,  Berg-  u.  Hottan- 
werken u.  a.  w. 
Genaueste  Kegulirung  und 

bei  höchster  Tourenzahl 
absolut  sicher  u.  geräuschlos 
arbeitend.  Elegante  u.  »org- 
faJ'ige  Au«fOhrung.  Keine 
zerbrechlichen  Teile. 
Stiecalapparate  n»ll 
1.  E  4  u.  b  Cylnoara! 
tUr  LocomoHtea. 


b>  i  >  1 1  n  pt- 
masehiner, 


ror  Euir>  llnilermaxcbinpD 
0.  fl.-P. 


Für  TTrIlltagsaiaarhtnaa 

D.  U.-P. 


W.  RITTER,  Maschloenfibrli.  Altona. 


Gegründet  1846. 


i  73 


Di^itized  by  Google 


15.  Juni  1908. 


STAHL  UND  BI81N.« 


Nr.  12. 


101 


Bradley's  neues  Becherwerk 


D.  lt..  F.  «6868,  »6 264  u4  108  680 

zur  mechanischen  Massenförderung  von 
pulver-  und  stückformigem  Gut,  wie 
Kohle,  Coke,  Erze,  ehem.  Producte 
u.  s.  w. 

Gröfste  Arbeitsleistung  bei  einfacher 
Bauart  und  billigstem  Betrieb.  Keine  Ketten, 
keine  Gelenke  und  Zapfen  infolge  Anord- 
nung von  Drahtseilen.  —  Vollkommenste 
selbstthatige  Graphitschmierung  der  Lauf- 
rollen, daner  kein  Gebruuch  von  Oel  oder 
Schmiere.  —  Leichte  Auswechselbarkeit 
sämmtlicher  Theile  ohne  Betriebsstörung. 
Gröfste  Betriebssicherheit.. 

Alleiniges  Ausführungsrecht  für  Deutsch- 
land und  die  meisten  Länder  Europas: 

Berlin -Anhaltische 
Maschinenbau  -  Actien  -  Gesellschaft, 

BERLIN  N.W.  87, 

Reuchlinstrafse. 
&J9^   Projecle  und  Anschlag«  werden  kostenlos 
ausgearbeitet.  6178b 


Telegramm  ■  Adresse ! 
Eisenwerk  Jaeger. 


G.  &  J.  Jaeger,  Elberfeld 


Fernsprecher 
Nr.  91. 


Eisengiefserei,  Metallgiefserei  und  Maschinenfabrik. 

Speciolität: 

  Achslager  für  Voll-,  Klein-  und  Feldbahnen,   

sowie  (ör  Loeomotlren  und  Tender,  nach  behebigen  Modellen  mit  Maschinen  geformt. 

In-  and  ausländische  Patente.  ^— — 
Ünfseis.  Kesusol  und  Apparute  für  chemische  Zwecke,  Füterpressen ;  Pampen  etc. 
TVl«f«orilncii|ru  l">*»t  üoVt  e  in  jeder  Gröfse,  nach  Zeichnungen  and  Modellen. 
Bau ufa,  als:  8lLulen,  Fncndon,  Binnen,  Treppen  etc. 
Gamltnrnn  für  elektr.  Licht-  und  8trai'weubiihn-MHKt<-, 
Lnternenarme  und  Kandelaber,  Muffen*  und  Flanschenröhren,  sowie  sammtliche  Knnallsatlonsartlkel. 

^k.btheiluois'  Elberfeld  -  Varr eenbeol*  mmmmmmb 

Fernsprecher  Nr.  971. 
Dampfkesselfabrik,  Apparatebauanstalt.  «84? 


Osnabrücker  Maschinenfabrik 

R.  Lindemann. 

Specialfabrik  fUr  hydraulische  Anlagen. 

Schmiedepressen,  Rad  er*  und  Säulenpressen, 
Bördel-,  Kumpel-,  Hohlkörper-  und  Schrottpressen. 

Ii  oll  im  •  ti  rieh  Imune  Ii  in  tri ,  Abroll-,   Stauch  - 
und  Biegemaschinen.  5996 
Kettenprobirmaschinen,  Pumpen,  Accumulatoren  etc. 
Betriebsfertige  Einrichtungen  zur  Fabrication  von  Scheibenrädern. 
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Wilhelm  Eckardt,  G.m.b.H. 

KÖlfl  a.  Rh.,  Hohenzollernring  25.        Berlin  W.  30,  Neue  Winterfeldtstr.  28. 
Ziegelei  -  Anlagen. 

Kalkwerke.  Agl  Neubau  und  Reparaturen 

Cementfabriken.       (v^^^^^^xS  Betriebsstörung. 
Chamottefabrlken.     \  vW  '^^f-T)  Blitzableiter. 


1500  Oefen  und  Anisen  ausgeführt, 
darunter  dio  grdfateo  Kalkringöfen 
der  Welt! 


1800  -  hornsteine  mit  86000  Meter 
Gesammthdhe  seit  Geschäft*- 
«rUndanK  1870  gebaut. 


Ferro- Phosphorus 

BLACKWELLS  „LIOM  BRAND" 

SOLE  MANUF ACTURERS: 

Oeo,  G.  Blackwell  Sons  &  Co.,  ltd. 

Metallurqists 
The  Albany 
»4SI»  Liverpool,  engl. 


M  ARTI IV  -  O  E  EE  I*. 

A.  B.  Chantraine  in  Maubeuge  (Frankreich). 

Speclalttit:  Complette  Anlage»  von  Martin- Stahlwerken  jeder  Art  und  Grobe; 

Projeeten,  Erbaanng  and  Inbetriebsettang  für  alle  Stahlsorten. 

et  civil  Glectricien. 


578* 


 Ingenieur  honoraire  des  

Als  Npeoialität  offeriren 

bocbprocentiges  Ferrosilicinm, 

20  —  50  %  Silicium,  Schwefel-  und  Phosphor- Spuren, 
frei  einer  jeden  Station 

^  Pollitzer  &  Wertheim  in  Wien  II/2. 


o 


%    THONWERK  BIEBRICH 

ACTIEN  GESELLSCHAFT 

Kiel>r*icti  am  W  Hein. 
5    Hochfeuerfeste  Producte.  ♦        Säurebeständige  Fabrikate.  % 

£  Bau  completter  Ofenanlagen.  6188  2 
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Maschinenfabrik  BADENIA, 

vorm.  VVm.  flatz  t*4öline,  Act. -Ges. 

Wein  he  im  (Baden) 


empfehlen  als  leistungsfähigste   und   dauerhafteste  Betriebs- 
maschinen  für  alle  Zwecke,  anter  Garantie  für  vorzüglichst« 
Ausführung  and  geringsten  Kohlen  verbrauch 

^^—m  Locomobilen  w^^^m 

in  allen  Gröfsen  zur  »chnelltiten  Lieferang.  6499 
Vorzüglichste  Zeugnisse,  Kataloge  und  Referenzen  za  Diensten. 


Die  Fabriken  feuerfester  Producte 

ra  Ed  u Mix!  Siüse^wiiMi&O^: 

in  Sayn  (Reg. -Bez.  Coblenz) 

Fabriken:  Sayn,  gegr.  1825;  Bendorf,  früher  Sim.  Flohr,  gegr.  1753, 
empfehlen,  gestützt  auf  vorzüglich«  Thon-  und  Quarzgruben :  Dampf  kesselsteine,  Quarzsteine,  deutsche  und 
tngUache  Hinan,  Chamottestelne  von  höchstem  Thonerde-Gehalt  ,in  jeder  Form  nnd  Grobe  für  Hochöfen, 
['owper-Apparate,  Cnpolöfea,  Coksöfen,  Hebschachte  n.  dgl.  Glenbolg-,  säurebeständige  Steine,  Stopfen, 
Trichter.  Rohre  und  Canalstelne,  Regnlir-FflllofenBteine,  poröse  Steine,  feuerf.  Cement.  6083 


onstructionsbureau  g*^ 

Tüniniler.  Stammscliu.Ito  &  Co. 

Schwientochlowitz.  Oberechlesieü. 

Einrichtung  von  Bergwerks-  und  Hüttenanlagen. 
Lieferung  von  Plänen,  Kostenanschlägen  und  Detailconstructionen  für 

Hochofen,  Stahlwerke  und  Walzwerke.  6288 


v 
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Pressluft-Feuerungen,  d  r  p 
für  Kohle  aller  Art,  Koksahfall  u  s.  w.,  bestens  bewährt. 

Gutachten  und  Zeugnisse  von  Behörden  und  Industrie. 

Rauchverzehrende  Feuerbrücken  und 

6461  Qualitäts- Roststäbe,  Marke  Pyrostat,  altbewährt. 

Wiedenbruck  &  Wilms,  Köln- Ehrenfeld. 


Grangnssl 

Unter  Gewährleistung  sauberen,  feinsten 
Materials  übernehme  ich  die  Lieferung  von 

Maschinen-  und  Bauguft. 

sowie  von  auf  Forrnmaechinen  herzustellenden 
Massenartikeln. 


agdebunj  ßucKau 


64  .st; 


Waagenfabrik  und  Eisengiefserei. 
biegen  i.  Weatf. 


Chromerz, 


ungemahlen,  gemahlen  u.  gekörnt, 
haben  stets  vorräthig 

Gildemeister  &  Kamp, 


Coblenz. 


5886 


6204 


40-60  %  Kohlenersparniss 


fiAfitfAliarnnff  "ie  Feuerung  ist  bei  jedem  schon 
JDMVBulVUVl  IIIIK«    vorhandenen   Ofen    bequem  und 


erzielt  man  bei  Flammöfen 
durch  die  mir  patentlrte 

billig  anzubringen,  ßewartung  recht  einfach.  Mehrere  Feuerungen  bereits  im  Bethebe; 
obiger  Erfolg  nachweisbar;  besonders  geeignet  für  metallurgische  Oefen.  z.  B.  Pnddel-, 
Schweifs-  und  Rollofen.   Auch  bei  Kesseln  hohe  Kohlenersparnifs. 

Beste  Referenzen  und  Zeugnisse.  Aaslandspatente  rerkanflich. 

HL  ermann  Ga«o  Ii , 

Betriebschef  des  Blech-  u.  Stabeisen  Walzwerks  der  Russ.  Maschinenbau  -  Ges.  Hart  mann, 
6908  LiUfrasiak,  Goar.  Jekaterlooslaw  (SUd-RuMand). 
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HEINRICH  LANZ  *  Mannheim. 

Dkomotollen  von  4  -  300  PS 

Beste  und  sparsamste  -"^^Vro 
Betriebskraft.  ^fc^v 

Vorzügliche  t.oiistruction,  vollendete 


Ausführung,  "geringer  Kohlenverhraudi. 
Zahlreiche  Referenzen  in  ersten 


l\Ti  Oton    für  Keiswol-,  Brückeii- 

^  Schiffbau 


in  allen  Dimensionen  und  Kopfformen,  liefert  stets  prompt  und  billig  in 

Ausfuhrung  und  bester  Qualität 

Schrauben-  und  Nietenfabrik  Leuns  &  Heinpclinaun, 

.JITO  KÄTINGEN  l>el  Dnsseidorf, 


o 
9 


g 


I  A/M t'fXCt C±t\      Jeder  Art>  in8beB0ndere 

1 C  Ii  1 1  UliyCll     ^rrochrom,  Ferromaiigan, 


Ferrosiliciutn,  Spiegeleisen, 


ferner 


Qualitäts-Roheisen 


für  Specialzwecke, 
„Steirischer  und 
Kfirntner  Provenienz" 

liefern  jederzeit'zu 
billigsten  Marktpreisen 


6243 


Pollitzer  &  Wertheim,  Wien  II/2. 


dopllcn  hoher  Haltbarkeit 

erzeugt  aus  selbsterblaseneni  Holzkohlen- Roheisen  das 

Eisenwerk  Sulzau-Werfen 

Concordiahütte,  Salzburg. 

Die  bekannten  vorzflglichen  Eigenschaften  des  »Werfen er  Eisens",  die  ihm  schon 
seit  Jahren  den  Ruf  des  besten  Materiales  für  die  Herstellung  von  Coquillen  für  Stahlwerke 
verschafft  haben,  machen  es  auch  für  die  Erzeugung  aller  Gattungen  von  Gegenständen, 
welche  directem  Feuer,  grofsen  Temperaluränderungen  unterworfen  sind,  wie  ßloebglfik- 
kätten,  Drahtglnhcjiindcr,  Rostatabe,  Retorten  etc.,  besonders  geeignet.  Grofse 
Widerstandsfähigkeit  gegen  rasche  Temperaturänderiingcn,  sowie  ein  hoher  Grad  der  Unver- 
brennbarkeit  zeichnen  das  ,  W  e  r  f  e  n  e  r  Eisen'  vor  allen  anderen  aus. 

Eisenwerk  Sulzau-Werfen 
R.  &  E.  Weinberger, 

6327  Wien  IV,  Schwindgasse  3. 


XII.» 
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Ca.  ISOOAppar.  f  300000  qm  KessethillH  gellet 
Täglich  ca  50  Dappelwaggon  Kohlen  sparend. 
■f 


DÄMPF  ÜBERHITZER 

Röhrenwerk  Herrenhotte  A.  HERING.  Maschinen-  u.  Überhitzerfabrik,  NÜRNBERG.  «im 

RAUCHGAS-AUSNÜTZER 


Engrdhr.  (Schmiedels.)  Eeonomltar. 
Mechan.  Rufsschaber  überflüssig 


Kalauer  Bergbau-  und  liiitteii-Actien-fjesellsciiaft 

I  5n<la  |><      ,  v.  Bezirk,  Bäthorygiwse  10 
liefert  Special-  Holzkohlen  -Roheisen  für  Masch  i  neu  - 

und  Hartgufs.  0445 

aii8  kaltgezogenem  weichem 
Tiegelgufsstahl, 

billiger  als  gufseiserne  Ringe. 
Fernsprecher  Nr.  303.    H.  Meyer  &  Co.,  Düsseldorf.   Telegr.- Adresse:  Oondüssel. 


Kolben -Ringe 


<ta  Grahl,  von  Grueber  $  S? 

lATriUT  «Ingenieure, 
'Ml  Ell  I  ""  u  technisches 


RUREAU  & 


RLIN 


nBrf,l«!rl35 


hriedncnsfr.' 
1   12?.  ' 


5947 


l>a m  Patent 

Huf  eine«  Ofeu  mit  mechanischer  Fortbewegung 
«lex  za  erwärmenden  Guts  Ut  in  rerkanfoa  oder 
in  Llceni  in  rergeben.  Besl  geeignet  dir  Schweifs- 
und  Rollöfen;  bereits  mit  gutem  Erfolg  ausgeführt. 

Hermann  Gasch, 

Retriebschef  des  Blech-  und  Stabeisenwalzwerk; 
der  liii".  Maschinenbau  (loa.  Hartmann, 

5901)      J.ii iraii.sk.  Gonv.  .lekuterlnoslaw  (SfidruC-l.). 

rw\ richtige,  in  den  Iodustritgegenden  gut 
eingeführte 

Vertreter 

für  den  Vertrieb  ron  Tiefhohrapparaten,  I 
Bohrwerkzeugen,  Bohrroliren  etc.  ron  einer 
ersten  Specialfabrik  gegen  entsprechende 
Provision  gesucht. 

Ciefl.  AiiHiiiictuniion  unter  ('hifTre  B.  648(1 
an  die  Expedition  d.  Zeitsohr.  erbeten. 


Chemiscb-techiischet  Ukoratorium 

...  3t.  Vilb.  Whörncr 

vereidt  SUd-  und  Handels-Chemiker 

<?  Osnabrück.  s>— 

S*peoialitfit :  Genaueste  Untersuch  m.gen 
u.  Heiiwerthbeslimmungen  mtttoist  calorimetritcher 
Bomb«  taeanrl.  Brannmateriallea,  sowie  Analysen 
aller  Berg-u.Hüttenproducte,Thone  u  feuerfester 
Materialien,  Nutz-  u.  Genufswasser  etc.  0148 
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C.  H.  Beck'sche  Yerlagsbnchhandliing  (Oskar  Beck)  in  Mönchen. 


Soeben  ist  erschienen: 

Prof.  r>r.  Robert  I*iloty: 

Arbeiterversicherungsgesetze. 

Textausgabe  mit  Einleitung,  Anmerkungen  und  Ausfuhrungsvorschriften. 

Zweite  vollständig  neu  bearbeitete  Auflage. 

Bd.  I:  InTaltdenrersicheruagsgeset*  Tora  18.  Juli  IHM).   Geb.  3  H  &0 
Bd.  II :  Unrnllrarsichernngsgesatze  roni  80.  Jnni  11100.   Heb.  I  ■»  50 
Schon  bei  ihrem  ersten  Krseheinen  hat  Prof.  Dr.  Labaud-Strafshurg  von  Pllotj's  Gcsammt* 
ausgäbe  der  Arbeltervprsicherungsiffsptxe  das  Zeugnifs  ausgestellt,  sie  sei  -unter  den  fast 

zahllosen  Schriften.  we-lche  diese  Lehre  behandeln,  besonders  hervorzu- 
heben", und  Geheimrath  von  Seydel  nannte  sie  in  de»  „Blättern  für  adm.  Praxis"  „eine 
ganz  vortreffliche  Leistung  von  jener  Klarheit,  Knappheit.  Cebersicht- 
Fichkeit,  die  nur  dem  jeniff en  gelingt,  der  seinen  Stoff  völlig  beherrscht." 
Das  neueste  Heft  von  Reger's  Entscheidungen  (HKMi  schreibt  insbes.  Uber  den  soeben  er- 
schienenen 11.  Band  („Die  Unfallversicherungsgesctze*-) :  „Von  ganz  hervorragender  Be- 
deutung sind  auch  hier  wieder  die  zwar  möglich  .st  knapp,  aber  durch- 
gängig streng  wissenschaftlich  gehaltenen  und  eine  Fülle  von  Belehrung 
bietenden  Anmerkungen,  von  denen  so  recht  das  Wort  gilt:  »In  der  Be- 
schränkung zeigt  sich  der  Meister."  Jeder  Band  wird  auch  einzeln  ab- 
gegeben. t56XK> 


Werks-Verkauf. 

Die  Im  Jahre  1800/1900  nach  den  ncneslen  Erfahrungen  der  Technik  hergestellte  Anlage  der 
Russischen  Gesellschaft  zur  Fabrication  ron  Instrumrntalstahl  „„Wei'lce  Nnla.irmiMl«»!'"- 
in  Riga  (Rufsland)  wird  am  22.  Juni/.'».  Juli  a.  c,  Vormittags  10  Uhr,  im  Sitzungssaale  der  ersten 
Clrilabthellung  des  Rigaer  Bezirksgerichtes  nieistbietllch  versteigert  werden. 

Das  Werk  befindet  sich  auf  dem  der  Gesellschaft  gehörigen,  ca.  17'i*  Hektar  grofsen  Grand- 
stücke,  welches  dicht  am  Jacgclflufe,  sowie  an  der  nach  St.  Petersburg  führenden  Eisenhahn  und 
auch  an  der  Petersburger  Chaussee,  circa  0  Werst  Tom  Centruin  der  Stadt,  gelegen  ist,  sodafs 
dasselbe  sowohl  per  Was*er,  als  per  Bahn,  als  auch  per  Chaussee  zu  erreichen  ist. 

I>ie  gesammte  Anlage  besteht  aus  einem  gröberen  Cotnplcx  von  Gebäuden,  und  zwar:  Hammer- 
nnd  Prefswerk,  Kesselhaus,  Elektrische  Centrale,' Mechanische  Werk  Stätte,  GnfshOtte,  Ingotsaufzng, 
Kohlendepot,  Generatorenanlage,  Pampstation,  Wnssei  thnrni,  Elnwngemagazin,  Tischlerei,  Comptolr 
nnd  Laboratorinm,  Portlerhans,  Fenerwebrdepot,  Stallangen  und  Remise,  4  hölzerne  nnd  2  steinerne 
Wohngeblinde. 

Der  gröTste  Tbeil  der  angeführten  Öbjecte  ist  fertig  nnd  die  maschinelle  Einrichtung  in 
betriebsfähigem  Zustande;  GnishOtte,  Kohlendepot  nnd  Generatorennnlage  sind  nnr  im  Bau  fertig 
gestellt.   Das  Werk  steht  mit  dem  Bahngeleise  durch  ein  eigenes  Auschlufsgeleise  in  Verbindung. 

Da*  Meistgebot  beginnt  mit  einem  Ausrufpreis  ron  Rbl.  80O  000,— ,  während  der  Werth  der  ge* 
summten  Anlage  im  Januar  1W>1  seitens  einer  Rcgieraiigs-Commisslon  auf  Rbl.  1  2*20  200,—  taxirt  wurde. 

Nähere  Auskünfte,  wie  Pläne,  Beschreibungen  etc.,  sowie  die  Verkaufsbedlngnngen  erthellt 
jederzeit  die  Concurs* Verwaltung  genannter  Gesellschaft  In  ihrem  Bureau  iu  Riga,  Bastcibonlerani 
Nr.  8,  wohin  auch  schriftliche  Anfragen  zu  richten  sind.  «i<'3 


Die  zur  Paul  Cohnstaedt'schen  Conen rsmnsse  gehörende 

Eisengiefserei  und  Maschinenfabrik 

hiersellrst  soll  mit  sämmtlichein  Inventar  freihändig  verkauft  werden. 

Die  Fabrik  ist  fortgesetzt  im  Betriebe  nnd  mit  Auftragen  zur  Zeit  reichlich  vor- 
sehen.   Die  Besichtigung  kann  an  Wochentagen  jeder  Zoit  erfolgen. 

Weitere  Auskunft  ertheilt 

•Tolimine»  Vormong,  Concursvciw alter, 

6502  Breslau,  Tauentzienstralsu  82. 
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1 

I 


im 


BOG  DAN  GI8EYIU8 

Lithographische  Anstalt  und  Steindruckerei 

BERLIN  W.  9. 

Maschinen-,  Hütten-,  Bergwesen  und  Kartographie. 

Hochinteressante  Probeseite  kostenlos. 

A-tgemeiehuet  empfohlen. 


<6 

*  t 

(Q  t 

■ 
N 


„Eleotrotechnlücho  Run<lciohauM,  Verlag  G.  L.  Daube  &  Co., 
FVanlifrart  n.  »f.  Ausgezeichnet  durch  ihren  gediegenen  und  vielseitigen 
fachwissenschaft  liehen  Inhalt,  sowie  einen  reichhaltig  und  umfangreichen 
Inseratentheil  i30— 40  Seiten  pro  Nummer).  Fachblatt  ersten  Ranges  für 
Electrotechnik,  inaschimntechnische  und  verwandte  Branchen.  Für  da? 
IV.  Quartal  (Jiili-Octoher)  des  19.  Jahrganges  abonnirt  man  bei  allen  Post- 
anstalten zum  Preise  von  M  2,    .    Postzeitungsliste  Nr.  2310. 

Probenummer  gratis.  6498  b 

Bedeutende  Werkzengmaschinenfabrik 

kauft  Patente  und  patentfähige  Ideen  von  passenden 

Specialitaten  an. 

Angebote  unter  S.  5790  an  die  Expedition  dieser  Zeitschrift. 


Ernst  Schmatolla 

Dipl.  Hütten- Ingenieur,  Berlin  W.  8 

prajcctirl  und  haut  Fe n ,  i  n -  \ „i „.;,.„  nnd  OeTcn 
aller  Art  und  b«»orft  U-,m  Kaiserl.  PaLnUmt  eilig«. 
trn-en-r  PalenUnwall  in  Dmlgcliland  und  im  Ausland 


Patente. 


597  f. 


Lycopodium 

"ftVrirt  ab  Moskau  oder  Lager  Hamburg: 

01H9  l  l'.nl  >i  ,,. -.Ii.. r,  MoMkau. 


Der  Inhaber  «los  Deutschen  Reichs- Patentes 

91288 
„Verfahren  zur  Gewinnung  von  Nickelsulfid 
aus  nickelhalttgen  Rohsteinen  oder  Erzen" 

wünscht  behufs  Ausführung  de«  i>atvntirten 
Verfahrens  mit  deutschen  Fabricantcn  in  Ver- 
bindung zu  treten. 

Derselbe  ist  auch  bereit,  das  Patent  zu  ver- 
kaufen, Licenzen  zu  ortheilen  und  andere  Vor-' 
schlüge  zur  Ausführung  der  in  Prag.'  stehenden 
Erfindung  entgegen  zu  nehmen. 

Habere  Auskunft  ertheilt  bereitwilligst 
F.  C.  Glaser, 
Patentanwalts-Bureau, 
6511  Berlin  S.W.,  Lindenstrafee  80. 


TTnter  der  Hand  zu  verkaufen  geinafs  einer  Ver- 
U  Ordnung  s.  Lordschaft  des  Herrn  Richters 
Swir.fen-Eady,  erlassen  in  einer  Klage,  betitelt 
.In  Sache  der  Iberian  Iron  Ore  Company,  Limited,  Alfred 
Suart,  gegen  die  Iberian  Iron  Ore  Company.  Limited,  und 
Andere"  sind  im  Ganzen  sÄmmtliche  Eisenerz* 
Minen,  Betriobsanla>;en  und  Vorr&the  der  Iberian 
Iron  Ore  Company,  Limited,  belegen  nahe  Pedroso. 
In  der  Provinz  Sevilla.  Spanien 

Angebote  sind  an  Master  Satow.  Boom  288,  Royais 
Courts. of  Justice,  London  W.C.,  bis  zum  20.  Juni  1902 
einzusenden. 

Nähere  Mittheilungen,  sowie  die  Verkaufs- 
bedingungen und  Angebots-Formulare  sind  gratis 
zu  erhalten  von  Mr.  George  Sneath,  3  Frederick's  place, 
Old  Jewry,  London  E.C.;  Messrs.  Ashurst,  Morris,  Crisp 
and  Co.,  17  Throgmorton-avenue.  London  E,C. :  Messrs. 
Burchell,  Wilde  and  Co.,  36  Vlctoria-street,  Westmlnster, 
London,  und  von  Messrs.  Deacon  and  Co.,  9  fireat  SL 
Helen's,  Bishopsgate  -street,  London  E.C. 

Gegeben  am  Iß.  Mai  1902. 
«477  Samuel  A.  M.  Satow.  Master. 


Walzenkalibrirungen 

gewissenhaft  ausgeführt, 
an  Rodolf  Mosse,  Köln. 


werden  von  einem  er- 
fahrenen  Fachmann« 
Angeb.  sub  K.  Z.  8908 
5804 


Kieselguhrwerk  Steinbock 

a/Luhe,  G.  in.  b.  H.,  Hamborg,  Alte  Gröningerstr.  12. 
Grubenbetrieb,   Mühle,  Schlcmmwerk. 

Kieseiguhr  in  allen  Qualitäten.  6361 
Wlirmesclintzmasse.  KleselgnhrschnBre. 
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Verkauf  einer  Schiffswerft. 

Di«  in  Coucurs  befindliche  Schiffswerft  Gebrüder  Robert  &  Otto  Seibert,  hier, 
auf  welcher  bis  jetzt  eiserne  Rhein-,  Neckar-  und  Kanalschiffe,  sowie  auch  Holzschiffe 
gebaut  werden,  ist  mit  Gebftulichkeiten,  Maschinen  neuester  C'onstruction,  Werk» 
zeugen  und  Materialvorr&then  unter  günstigen  Bedingungen  zu  verkaufen. 

Die  Werft,  welche  ca.  100—150  Arbeiter  beschäftigte,  ist  noch  in  vollem  Betriebe 
und  die  einzige  am  Platze.    Dieselbe  kann  jederzeit  besichtigt  werden. 
Näheres  bei  dem  Unterzeichaeten. 

Don  24.  Mai  1902.  Concurui  verwal  t 

Gerichtsnotar 
Weiss. 


Von  einer 

Actiengesellschaft  für  Eisenconstrnction 

und  Wellhlechbauten  am  Rhein  wird  ein 

Director  (Ingenieur) 

gesucht.  Es  wird  nur  auf  eine  erste  Kraft  mit  Erfahrung  in  der  Branche 
reflertirt.  Offerten  mit  näheren  Angaben  Ober  Person,  Erfahrungen  und  Ansprüche  sub 
K.  W.  492  an  Rudolf  Mosse,  Köln.  ttoe 


Zu  mißlichst  sofortigem  Antritt  wird  junger     Tu  einer  llafensta 

Hütteningenieur         Tr°',°""  "lrd  * lm  Be,ri"' 

gesucht,  welcher  das  Piplomexamen  auf  einer 
technischen  Hochschule  oder  Bergakademie  be- 
standen hat.  Derselbe  soll  dem  Betriebsleiter  dos 
diesseitigen  Sieniens  •  Martinstahlwerks,  sowie  des 
Prefswerk»  zur  Cntcrstützung  unterstellt  werden. 
Bevorzugt  werden  solche  Bewerber,  die  eine  mehr- 


gröfseres  Werk 

der  Visen-  und  Stuhlbranche 

Umstünde  halber  verkauft. 

ftlefserel,  Kessel-  und  Maschinenbau,  gröfsle 


jahrig«  praktische  Thätigkeit  aufzuweisen  haben,  i  Ambofs-Schraubstockfabrik  Karsland»  und  Wal«- 

Vertragsmäßige  Anstellung  erfolgt  sofort,  vor-  '  werk.    Anlagekosten  litOOOOO  Kübel.  Maschinen 

uussichtlich   nach  Verlauf  von  5  bis  0  Jahren  und  Gebäude  fast  neu.     Reflectautcn  erfahren 

petisionsberechtigto  Anstellung  im  Keichsdienst.  Saueres  auf  Anfrage   bei  lt<*c*tiT»-tan-wnlt 

Bewerhungsgesuch*  mit  Angabe  der  Gehalts-  [  £»uu<lr>ei*g-.   Libau.  6491 
Ansprüche,  sowie  Beifügung  der  wichtigsten  Zeug- 
nisse in  Abschrift  und  eines  Lebenslaufes  sind 
baldmöglichst  hierher  einzuwenden. 

Spandau,  den  26.  April  1802.  «427 

Königliche  Diredion  der  Geschützgiefserei.  für  die  Leitung  eines  grofsen  Martinbetriebe», 

verbunden  mit  Stall Iformgiefserel ,  gesucht. 

iit    1               1        f               •  Bewerbungen  m.  Angabe  der  bisher.  Thätigkeit, 

H'  nl7ll7AI*lr tt.lll(f|aIllA111*  Gehaltsansprüchc   und  Zeit  des  Eintritts  unter 

II  flll/Tl  Vi  TLO    lllilvIlH  UI  •  B.  6510  an  die  Geschäftsstelle  d.  Zeitschr. 


Betriebs-IigeHienr 


c 

energische,  selbständige  Kraft,  84  Jahre,  verh., 
z.  Z.  in  ungekGndigtcr  Stellung,  mit  langjähriger 


Ingenieur  Herse 

Praxis  in  der  Qualität* -Schweirseisenfabncation,  n^i  i^^...»!! 

sucht  anderweitige  Stellung,  er.  auch  als  Betriebs-  -T  ateiltail  Wait 

Assistent  eines  gröfsereu  Stahl*  oder  Walzwerks.  "RT?dt  TAT  C  \X7 

Gefl.  Offerten  unter  L.  «447  an  die  Expedition  ÜHrlvL/llN   ö.  W. 

dieser  Zeitschrift  erbeten.  Mittenwalderntrafae  Nr.  24  IL  «048 


S 
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Betriebsassistent 

für 

Mitteldeutsches  Walzwerk  — 

welcher  in  der  Schweifseiscnfabrication  Erfahrung:  hat,  gesucht 

Eingehend«'  Meldungen  unter  1*.  (»496  an  die  Expedition  d.  ZeiUthr.  erbeten. 

13  i  r  g  c  t  o  r 

zum  Kinti-ftt  in  den  Vorialoiitl  einer 

~W  aji  j^oii  f  «i  t>  i*  i  lc  9 

xVc?tieni.iiit<?i*n*?hm*Mi  in  Äik«l*loiit>*ohlan<l,  vcMii<*ht, 

Nur  erm««  Kräfte,  akademisch  vorgebildete  Bewerber,  welche  nachweislich  den  Waggon- 
bau  vollständig  beherrschen  nud  in  gleicher  oder  Ähnlicher  Stellung  mit  Erfolg  thäfig  waren, 
wollen  sich  melden.  Offerten  sind  unter  der  Aufschrift  „A.ut*iflit«r»«ili  Wojrerouttilitil«" 
an  HnoNentitein  de  VihjUt,  A.-Gr-,  in  FruuWrii»  t  n.  Miiin  zu  richten. 

^troiiffMte  Dt p*<*i"**< Ion  jetifgefc>lctiert.  (i"il3 


ür  ein  gröTseres  Oberbau-  und  Träger» 
walzwerk  ein  gewandter 

lugoDieui'oderTechiiiker 

für  die  Leitung  der  Adjustage  per  sofort 
gesucht. 

Offerten  unter  Beifügung  von  Zeugnils- 
abschriften  erbeten  unter  L.  G471  an  die 
Expedition  dieser  Zeit*»  hrift. 

Chef-Chemiker, 

Oesterrek'her,  verh.,  Absolvent  des  Wiener  Poly- 
technikums, mit  10  jähriger  Praxis  in  der  Eisen- 
htittenelieini«!.  derzeit  leitender  Chemiker  eines 
grofsen  Stahlwerks-  und  Metnilanalysen -Labora- 
toriums in  Kui-Iand,  sucht  «ich  zu  verändern. 

Uelleetant  hut  aueh  .1  jährige  Erfahrung  im  La*. 
Martinbetriebe  und  in  der  Kleinbessemerei. 

Ifefleetirt  wird  nuf  eine  leitende  Cluniikerstelle 
oder  lJetrieb*a*sist.ent.  wenn  möglich  in  Knfslnnd. 

Re>te  Zeugnisse  und  Keferon/en. 

Geil.  Offerten  unter  E.  I».  047«  an  die  Expedition 
dieser  Zeitsehrift  erbeten, 


rirnfses  westdeutsches  Hüttenwerk  nucht 
"  zur  Betriebsführung  eines  Stab-,  Klein- 
faconeisen-  und  Drahtwalzwerks  einen 
durchaus  tüchtigen 

Betriebschef, 

welcher  nachweislich  schon  längere  Zeit 
in  diesen  Betrieben  als  Fabricafionschef 
mit  gutem  Erfolge  thätig  war. 

Anmeldungen  unter  Chiffre  A.  X.  6514 
an  die  Expedition  d.  Zeitschr.  erbeten. 


Hütteningenieur 

mit  iSjahrigei-  Praxis  in  den  Vereinigten  Stauten, 
besonders  bewandert  in  der  Ausführung 'von  Hoch- 
öfen, Transport  -Vorrichtungen  und  dem  Baue  und 
betriebe  vo»  basischen  MartiniVfen,  sucht  Stellung 
als  Cotistructeur  oder  Betriebsleiter. 

fietl.  Oll'erten  sub  C.  D.  6386  an  die  Expedition 
dieser  Zeitsehrift  erbeten. 


zs*  v  's*  *a."'s*  v  's*  *1  's*  «i  'S*  v  s*     is*\i  ?s*%z  's*  i*  'XV  '/V'  -s*  M  'S*  »ifvfVl^  %£>?s**i  •'S**\±,  *>»%l  'S*  %1  'S*  **£*sf%3 

Einbanddecken  zu  „Stahl  und  Eisen" 

tür  alle  Jahrgänge 

liefert  in  geschmackvoller  Ausführung  zu  8,—  pro  Jahrgang  franco  per  Post 
nach  Deutschland  und  Oesterreich-Ungarn  die  Verlagshuchhandlung  von 

August  Bagel,  Düsseldorf. 
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Für  die  selbständige  Leitung  eines  im  Bao  befindlichen  ßlerhwalswerkes 
wird  ein  erfahrener 


In 


&  n  l  &  u.  r 


gresucht,  der  auch  mit  der  Anfertigung  ton  Kesselböden  vertraut  sein  mufs. 

Angebote  nnter  Angab«  der  bisherigen  Thätigkelt,  der  Oebaltsanspröehe  und 
des  Eintrittstermines  befördert  unter  IL..  0500  die  Kxpedltton  d.  Zeitseh r. 

Orörseres  Eisenhüttenwerk  sucht  «u  baldigem  Eintritt  einen 

Betriebs-Assistenten 

für  Puddelwerk,  Fein-  und  Hittelstrafsen.  Energische,  rührige,  jüngere  Herren  mit 
guten  wissenschaftlichen  und  wom&glich  auch  praktischen  Kenntnissen  wollen  unter 
Angabe  der  Ausbildung  und  der  G eh alisan spräche  Angebote  unter  „1 
Assistent"  Nr.  Ö504  an  die  Expedition  dieser  Zeitschrift  richten. 

Fßr  das  Laboratorium  eines  grflfseren  Hüttenwerkes  ein  junger,  tüchtiger 

Che  m  i  k  e  i* 


gesucht.   Solche  mit  Kenntnissen  in  Gasanalysen  werden  bevorzugt. 

Offerten  mit  Zeugnisabschriften  und  Angabe  der  Gehaltsanspriiche 
unter  Chiffre  S.  6508  an  die  Expedition  dieser  Zeitschrift. 


erbeten 


Bedeutende 

Maschinenfabrik 

(Maschinen  fir  Hüttenwerke,  hjdranl.  HnMhinen 
ond  Werkzeugmaschinen) 

Ii 

Z  U  I* 

des  technischen  Bureaus 

einen  durchaus  erfahrenen 


Ingenieur. 


Bau 


Derselbe   mufs  auch  vertraut  mit  dem 
vollständiger  Walzwerkseinrichtungen  seiu. 

Anerbieten  init  kurzem  Lebenslauf  erbeten  sub 
K.  L.  889  an  Rudolf  Mosse,  K51n.  «458 

Hochofen. 

Durchaua  erfahrener  Hochofen  •  Obermeister, 
energisch  und  an  selbständiges  Arbeiten  und 
Disponiren  gowBhnt,  mit  langjähriger  Praxis  im 
In-  und  Auslande,  sucht  Stelle.  Beste  Zeugnisse 
und  Referenzen.. 

Offerten  unter  „W.  C.  820»"  befördert  Rudolf 
Mosse,  Wien  I,  Seiler.st&tte  2.  64V2 

fiiefserei  •  Ingenieur  'SlÄ; 

militärfrei ,  langjähriger  Betriebsingenieur  der 
Giefserei,  Email liranstalt  etc.  eines  Hüttenwerkes, 
Betriebsleiter  der  Giefserui.  Metallgiefaerei  und 
Schreinerei  grofser  u.  renom.  Maschinenfabr.,  zuletzt 
mehrere  Jahre  Theilhaber  oirier  Giefserei ,  sucht 
sofort  oder  spater  Stellung.  Gell.  Offerten  sub 
F.  H.  4MS  an  Rudolf  Mosse,  Heldelberg.  64*8 


Schmirgel -Werk 

in  Central «RufsUnd,  neu  angelegt,  sucht  einen 
zuverlässigen  und  energischen 

Betriebs  -  Techniker 

gegen   hohes  Gehalt   beiw.  Gewinnanteil  zu 

engagiren.  Russische  Sprachkenntnisse  zwar  er- 
wünscht, gediegene  Branchekennt nifs  unbedingt 
erforderlich.  —  Discretion  gegenseitig. 

Interessenten  belieben  ausführliche  Anerbieten 
sub  J.  0.  271  an  Haasenstein  k  Vogler,  A.-6., 
Berit«  W.  8,  einzusendon.  6465 

Diplomirter 

Eisenhtttten-Ingeiiienr 

(Frelberger) 
sucht  Anfangsstellung. 

Gen.  Offerten  unter  „Rufsland«  Nr.  6497 
an  die  Expedition  dieser  Zeitschrift  erbeten. 

Für  Eisenbahnmaterial ! 

Stahlwerks-Betriebsleiter 

mit  vielsciliger  Erfahrung  in  der  Tiegelgufsstahl- 
und  Marlinstahllabrication,  wie  auch  Schmiederei 
von  Achsen,  Tyres,  Radsternen  und  sonstigen 
Faconschmiedestücken,  «licht  passende  Anstellung. 

Zuschriften  erbeten  unter  A.  Z.  6356  an  die 
Expedition  dieser  Zeitschrift. 
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Theisen's  Patent 


Centrif  ugal-Gegenst  ro  m- 
Gasreinigungs- Verfahren. 

Dürrn  Anwendung  eines  Sjural  -  Centrifugal  -  Gegenstroms  zwischen 
Gas  und  Wasch-  oder  Absorptionsfltissigkeit  ist  die  Construction  ver- 
einfaclit  und  das  Verfahren  wesentlich  leistungsfähiger,  und  der  Kraft- 
verbr.iuch  vermindert.  Garantie  für  absolute  Reinheit,  Kühlung  und 
Trocknung  der  Gase  bei  selbsttbatiger  Reinigung  des  Apparates.  Leichte 
Anpassung  für  die  verschiedensten  Verhältnisse. 

SM2  Eduard  Theisen,  Baden-Baden. 


Erfahrener  und  tüchtiger 

Betriebsleiter 

einer  gröberen  Stahlfacongiefserei,  verbunden  mit 
Eisengießerei  und  Tiegelstahlerzeugung,  sucht 
ähnliche  Stellung.  Derselbe  ist  im  Technischen 
und  Kaufmännischen  vollkommen  verlraut  und 
selbständig  und  sprachenkundig. 

Gen.  Offerlen  unter  R.  6507  an  die  Expedition 
dieser  Zeitschrift. 


Betriebsehef 

eines  basischen  Xartlnwerks,  dipl  Ingenieur, 
Deutsch -Russe,  erfahren  in  Neubau  und  Inbetrieb- 
setzung von  Slahlwerksanlagen,  sucht  sich  in 
Ku Island  7.n  verändern,  spr.  russisch,  poln., 
französisch,  englisch.    I'-  Referenzen. 

Offerten  unter  0.  B355  an  die  Expedition 
dieser  Zeitschrift. 


Hüttenchemiker, 

Absolvent  einer  technischen  Hochschule,  mit  ein- 
jähriger Werkstattpraxis,  militUrfrci,  sacht  sofort 
Stellung  ah  Chemiker  im  In-  oilcr  Auslände,  für 
tt<  trieb  und  Laboratorium  oiues  Hüttenwerke  o«l»  i 
•  nur  ui  'fsereri  chemischen  Fabrik. 

(j.  11.  oflVrtcn  unter  S.  B.  18«*  an  Itndolf  Mosse, 
Stuttgart.  «409 


Walzwerks- Betriebs  -  Ingenienr, 

energisch  und  erfahren,  an  selbständiges  Arbeiten 
und  Pisponiren  gewohnt,  mit  15 jähr.  Praxis  in 
Facon-,  Stab-  u.  Bandeisen,  Grob-  u.  Feinblechen, 
wünscht  die  Leitung  eines  WaliwerksbetrletM«.» 
«der  einer  Abtheilang  desselben  au  übernehmen. 
Suchender  ist  in  ungekttndigter  Stellung  IÄ-  Refe- 
renzen und  Zeugnisse. 

Offerten  unter  X.  Z.  «424  an  die  Expedition 
dieser  Zeitschrift. 


_.  —  i 


"W  alz  w  erk. 

Durchaus  erf.  selbst.  Betriebsl.  (Ingen.)  ein.  gr. 
Blech-  u.  Stabeisenwalzw.  wünscht  sich  als 

I>ii*ectoi*  event  Ol>erinerenieur 

gröfa. Werkes  zu  verändern.  Such.  verf.  über  gründl. 
Kenntn.  i.  Stahl-  u.  Puddolw ,  sowie  Q.  s.  lohn.  Blech- 
specialis  n.  genüg.  Praiis  i.  d.  kaufm.  Verwalt  Oefl. 
off.  un*.  ¥.  N.  74«4  »n  Rudolf  Möwe,  Köln.  <WW 

Chemiker, 

dipl  ,  mit  mehrjähriger  Praxis  auf  Eisen-  und 
Stahlwerken,  sucht  sieh  zu  Teründern. 
Gefl.  Offerlen  sub  A.  C.  6 IG»  in  die  Expedition 

dieser  Zeitschrift  erbeten- 

Junger  belgischer  Ingenieur, 


diplomirt,  «eil 
lö  Monaten  ir 

luxoujbttrg.  Hochöfen  beschäftigt,  sucht  Stellung 
(Jute  Rt  fcn  nz.  n.  tieft.  OfTerten  sub  A-U,  Offlcf 
de  Publicity  Brüssel.  »Oi 


Digitized  by  Google 


16.  Juni  1902.  «STAHL  UND  EISEN."  Nr.  ]2  118 


Büttner-Kessel. 


=  Dampfkessel  aller  Systeme.  ===== 

spedaiitäi :  Wasserrohrkessel 

mit  und  ohne  l>an*pfiil>erliitzei*. 
  Wasserreiniger.   

Vorzüglich  bewährt.         Sorgfältig  ausgeführt. 


Büttner  -  Patent  -  Grofswasserraunikessel. 


Vereinigt  die  Vortheile  des 
Grrofswasserraum-  mit  dem  Wasserrohrkessel. 


Büttner  -  Patent  -  Sdmelluralauf  kessel. 

Bester  Kessel  für  gröfste  Leistung  hei  beschränktem  Kauute. 

Rheinische  Röhrendampfkessel- Fabrik  «« 

A.  Büttner  &  Co.,  c.  m.  b.  i,  Uerdingen  a.  Rh. 

Gcgr- 1874.  GröTstc  Wasserrohrkcsselfabrik  Deutschlands.  Gw- 1874- 
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16.  Juni  1902. 


Adolf  Bleichert  &  Co 


Leipzig- Gohlis. 

Abtheilung 


lief 


en 


Krahn- 


und  Transportanlagen. 


Vorrichtungen 

zum  Transport 
von  Materialien 
auf  Lagerplätzen, 

Walzwerken, 
Schiffbauanstalten, 
bei  Canalbauten 
etc.  etc. 


Vorrichtungen 

für  Massenver- 
ladung von 
Kohlen  und  Erzen 
aus  Flufs-  und 
Seeschiffen, 
Eisenbahnwaggons 
etc.  etc. 


Sicherheitswinden  und  Selbstgreifer 


für  I vri'ihiif  und  Ani'/iiiiv  aller  Art.    Stofsfreies  Anheben  der  Last  und 

beliebig  schnelles  Herablaasen  derselben. 

  -  _:  Prima  Referenzen  über  ausgeführte  Anlagen.     -  —  

Diese  Vorrichtungen  werden  auch  in  Verbindung  mit  Bleichert'schen  Drahtseilbahnen 

(siehe  Inserat  nächste  Nummer)  ausgeführt, 
(ieneral- Vertreter:  Ingenieur  IIeim*ieh  IVTacco,  Siegen.  «IBbJ 


Commution,.  Vtrlifl,  Druck  uml  Expedition  von  A.  Btgtl  in  DUutldorl. 


es 


BERLIN-KOLN, 

Wien,  Brüssel,  Stockholm,  St.  Petersburg,  New- York. 

ision^- Werkzeugmaschinen 
und  Werkzeuge. 

..Anne"  Schraubenschneidmaschinc 

Modell  A  Nr.  4  schneidet  tod  V*— 2"  engl. 

Lieferbar  in  einfach)'!-,  doppelter  und  dreifacher  Ansfiihruitir 
in  rerschiedeiiPD  Urüfaen  bia  H"  schneidend. 


Zeilersparnis  durch  Schließung 
und  Oeffnung  der  Schneidbacken  - 
auch  selbstthatig  auf  jedem  beliebi 
eingestellten  Punkte  —  währen 
des  Ganges  der  Maschine. 


Höchste  Leistung. 
Mit  einem  Schnitt  fertiges  Gewinde. 
Referenten. 
Cataloge  kostenfrei. 


Eine  Anzahl  von  Werkzeugmaschinen  ist  jederzeit  in  unsern  l'ersuchswerkstätten 
.*■.«>.  in  Betrieb  cn  besichtigen.  «84« 


„Stahl  und  Eisen  ' 

Zeitschrift  des  Vereins  deutscher  Eisenhöttenleute 
Jahrgang  1896  und  1898 

ZU  kaufen  gesucht. 

August  Hagel,  Dusseldorf. 


J.  p.  Schmidt 

Patentanwalt 
Berlin  JTW.,  Charltdatr.  6 


5762 


Lenders  &  Co.,  Rotterdam 


 exa  Spediteure.   

(Tebernehmer   von  MaMNen«Tranipert«u. 


8070 


m  0  m  0  m  m  m'  m  m  m  m  ® 


Fabrikzeichen. 


Werkzeug -Gussstahl -Fabrik 
von  Felix  Bischoff 

in  DUISBURG  a.  Rh. 


Blniige 
Special  Kit: 


Werkzeugstahl 

I  feinet,  yual.  für 
alle  vorkomm. 
Werkzeuge. 


Silberstahl, 

mathematisch 
genau 

(rezogen. 


Wollramstahl 

z.  Bearbeiten  r. 
ilartguss  und 
für  Magnete. 


Diamant«  ta  hl, 

natnrbartar 

SUhl. 


Fabrikzeichen. 


Fert.  ScheerM- 
maaaar  für 

Backen-  u.  Cir- 
cular-Scbeeren. 


Special  -  Schnelfdrehstahl  J  höht 


Bearbeiten  von  Flesselssn,  weichem  Stahl  et*,  bei 
hoher  Schnittgeschwindigkeit  umI  grossem  Vorschub. 


^  ^  <^     ^     ^     ^     ^  ^ 


\7, 


Google 


Van  Sr.  Exe.  dem  Mlnlitar  für 
Hantel  und  Gewerbe.  In 
Anerkennung 


Technisches  Bureau 
voji  Fritz  W.  Lürmann, 
Osnabrück, 


•l«  Mitarbeiter  an  den  trtoiot-r 
de«  Otora»- »er  ren- 
nen« 


Pro». 
Hannover. 

Reflteht  »eil  1878.  i' 


durch  rloehofenbetrlebt.eüuny 
In  dar»  Jahren  1887  bli  1873 


A.  Begutachtung  und  Berechnung  des  Werthes  und  der  Ertragfähigkeit  vorhandener  oder 
zu  errichtender  Hochofen-,  Stahl-  und  Walzwerke-Anlagen. 

B.  Lieferung  von  Arbeitaeichnungen  für  Neu-  und  Umbauten  aller  Theile  von  Huttenwerken. 


I.   Hocholenanlagen  u.  A. 

I.  Hiin*  Murany  SnlfofarjarierEiseuw. 

Act  -Ge»  in  L<k*r,  Ungarn 
&  Hheinixcbe  Slahlw.,  Rubiort. 

3  Rocohacber  Hbttenw.,  LoU)rrn|ren 

4  KelWioahOtt«.  Rasa. -Polau. 

S.  Soc  da*  Korjf  et  Aci  du  Donata. 

8.  Witkowitzer  B-reb-u  Enenb.-Gew. 
I,  HOttarivrarkKulebaki  b  Murom(Rl.). 
8  Eisen-  u.  SUblvr.  Hurach.  Dortmund. 

9.  Krupp'ecbe  neue  Hoebnfenanlair«  in 
Rbaiiihau-~n,     (rcuültrr  Duisburg. 

10.  HernAdthaJer  oocar.  Etaenind  Art.- 
'•'•«  In  Krompach  (Ungarn). 

11.  Soc.  an.  de«  Haute- Fnurneaui  da 
Muncau-eur-Sainbra. 

13.  Kaiserlich  Japan.  Staats-Fwxnwerke. 
lf.  Lothringer  Hutten -Verein  AumeU- 

Friede  in  Kneuttiugen  (Lothring en) 

14.  Soc.  an  Bi  lge  poarretploitatioo  de» 
Charbonnage*  da  Centr»  du  Donalz 
A  Alaatnala.  Sad-Rnleland 


Zeichnungen  geliefert  fflr: 


15.  Bosn.  Herr.  Ewenw-rke-VerwaJtnng 
in  Varea. 

16.  Erzherzog  Friedrich«  Eisenwerke  ui 
Trzynieti.  Oeatr.  Schlaaian. 

11.  Feiitwher  Gruben  Aetien-G«a.  in 

Antwerpen. 
18.  Nu«t.i  Montana  Soc,  An.  dal  Uiarru 

y  del  Acero  da  Santander. 
I».  .Klba*  So«,  an.  dl  Miniere  a  di  AlU 

Fonti  in  R»ma. 

II.  Stahlwerktanlagen: 

1.  I.  Uit ingei    Hutten -Verein  AumrU' 
Frieda  in  Knaattirutvn. 

2.  Actirn- Gesellschaft  Bremerhotte  in 
Guiswrhl  bei  Siegen. 

8.  Cöln  -  Musener     Bergwerke-  Art icn- 

Verein  in  Oeux'hal  bei  Siefen 
4   M.i<Mrhinenbau-Actii  iigr4i'll»ch.  vorm. 

Gebr.  Klein  in  Dahlbruch. 
6.  Soc  an   rlea  Haut*  -Fmirneeuz  de 
Maubeuge  in  Manbeuge  (Frankr.l. 


di    Savona.  in 


6  SoeielA  Siderurgkea 

Sa  von«  (Italien  I. 
1  Medway  Steel  Co  Lid.  (England) 

III.  Steinerne  Winderhitzer. 

211  im  Betriebe  und  im  Bau. 

IV.  Walzwerkfeinrichtungen, 

europäische  und  amerikanische. 

V.  Gaserzeuger  (Generatoren), 

für  all»  Brennmaterialien  und  atla 
Zweck»  passend. 

VI.  Einrichtungen  zur  besieren  Ver- 
bre nnung  von  kalten  Gasen  unter 
Dampfkesseln. 

Im  Bau  und  im  Betrieb . 

a)  mit  Hochofengas  .    .    .    568  Kanal, 

b)  nul  Koksolangas  M  . 
6071                   imammeu  404  Wal. 


ii 


|  Telefrramni-Adresse:  I  di  1 1      i  ■■  lt« >>u  i«-i  .     I  i. . OHnabrück.   Telephon  Nr.  427. 


[  et  S,  frj       jf.  &  &  -f.  jl  f.  £  £  fr,  fr,  fr,  fr,  fr       fr  M,  fr,  fr  fr,  fr,  fr,  fr,  fr  &  fr  £,  &  fr,  fr,  | .  ,f,  |j| 


«3 

MS 

m 

»3 
«3 
»3 
Hl 
«8 


»3 

Mi 

m 


Hagen  in  Westfalen 

Gufsstahlfabrik 

Schutt-  HU  Marke.  -ey^    Gegründet  1856   Schutx-  HR  Marie. 

liefert : 

Wolfram -SpecialstabI 

für  MagDete,  sowie  für  Werkzeoge  zan  Abdrehen  harter  Metalle 

UDd  Werkzeagstahl 

ans  Schwedischem  Dannemora- Eisen  hergestellt 


3» 
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